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AVANT-PROPOS. 


I.es poteries, à cause de la double valeur artistique 
et usuelle qui généralement les distingue, occupent 
tant dans nos habitations que dans nos musées la plus 
large place et l’on peut dire la place d’honneur. 

De là l’augmentation rapide de leur vogue et de leur 
importance commerciale. 

Cette dernière se traduit maintenant, en .Angleterre, 
par une exportation annuelle qui atteint près de quarante 
millions de francs ! soit environ la centième partie de 
l’exportation totale de ce pays. Un tel résultat doit être 
d’autant plus étonnant pour nous que, bien loin d’expor- 
ter ce genre de produits, nous en fabriquons à peine 
assez pour notre consommation. .Ainsi, tandis que dans 
la plupart des industries nous suivons de très-près et 
que nous dépassons même parfois les fabricants anglais. 
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AVA?îT-PROPOS. 


il arrive qu’en fait de céramique nous faisons défaut sur 
les marchés lointains, où l’on ne trouve guère que la 
faïence fine anglaise et la porcelaine dure française, 
dont l’exportation s’élève annuellement à une dizaine 
de millions de francs. 

Dans une autre fabrication à peu prés similaire, celle 
dos produits vitrifiés, tels que glaces, cristaux, verres 
à vitre, etc., notre exportation a dépassé douze millions 
de francs en 1863, tandis que pour les mêmes articles 
et pendant la même année l’exportation des usines 
anglaises n’a pas atteint dix-neuf millions de francs. 

A ce compte, notre part d’exportation de produits 
céramiques devrait donc s’élever à plus de vingt millions 
de francs. Cinquante usines occupant chacune cinq 
cents ouvriers suffiraient à peine pour cette production. 

Il y a là, comme on voit, un avenir immense, et d’au- 
tant plus assuré que peu de contrées offrent pour cette 
industrie autant de ressources que la Belgique. 

L’argile réfractaire, base principale de toute fabrica- 
tion céramique, est plus abondante et de meilleure qua- 
lité chez nous qu’en Angleterre ; la preuve en est dans 
les quantités considérables que nous commençons à en 
exporter, concurremment avec cette contrée. 

Quant aux kaolins et aux pegmatites, on peut dii-e 
que les gisements du Cornwall, qui alimentent les faïen- 
ceries du Staffordshire, ne sont pas si rapprochés de 
ces usines que de la partie centrale de la Belgique. 

De Plymouth, principal lieu d’embarquement, il y a, 
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par mer, 170 lieues jusqu’A Liverpool ou Runcorn, 
points de départ des voies navigables intérieures de 
25 lieues d’étendue, qui serv'eut au transport jusque 
dans le district des poteries, tandis que la distance par 
rner n’est que de 140 lieues jusqu’à y\nvers. 

I/e port de Poole, d’où l’on expédie les argiles plas- 
tiques du Dorsetshire, est encore plus avantageusement 
situé, puisqu’il ne se trouve qu’à 100 lieues d’Anvers, 
alors qu’il est à plus de 200 lieues de Liverpool. D’ailleurs 
nos argiles de l’Entre-Sambre-et-Meuse valent celles 
du Dorset. 

Pour les autres roches mises en œuvre, telles que 
silex, sables, feldspath, gypse, meulière, etc., etc., 
nous sommes, pour le moins, dans d’aussi bonnes con- 
ditions que les poteries du Staflfordshire. 

Enfin l’acide borique, base du vernis ou de la gla- 
çure des faïences, fait défaut sur le sol britannique 
comme chez nous, et peut s’obtenir à peu près aux 
mêmes conditions des deux côtés. 

Le prix un peu plus élevé du charbon, et les difficultés 
pour l’expédition maritime des produits, sont certai- 
nement en défaveur du potier belge ; mais elles existent 
aussi pour nos verriers et cela ne les a pas arrêtés 
ilans leur essor, eux qui doivent encore souvent s’appro- 
visionner chez leurs concurrents anglais des sels de 
soude qui forment la base des produits vitrifiés. 

Ce qui précède explique le but de ce travail. 

Après avoir été chargé pendant dix ans de la haute 
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WANT-PROHOS. 


«lirection d’établissements céramiques importants du 
continent , après avoir visité , à diverses reprises , un 
grand nombre d’usines de cette espèce, tant de la 
Franco que de l’Allemagne, de la Hollande, de l’Es- 
pagne, des Etats-Unis et surtout de l’Angleterre au 
milieu desquelles j’ai séjourné en dernier lieu près de 
six mois, je suis resté de plus en plus convaincu qu’il 
y a pour nous énormément à faire dans cette voie, e( 
c’est pour cette raison que j’ai cru utile d’initier nos 
jeunes industriels à cette intéressante industrie, et de 
signalera l’attention de nos fabricants déjà à l’œuvre les 
faits nouveaux parvenus à ma connaissance. 

Le concours empressé que le Gouvernement a bien 
voulu me prêter pour remplir la tache que je m’étais 
imposée m’a soutenu dans mes efforts. J’ai vu dans cette 
reconnaissance de l’utilité et de l’importance de la ques- 
tion sur laquelle j’avais appelé l’attention, et dans cette 
sanction anticipée de mon travail, des obligations que j’ai 
cherché à remplir dans la limite de mes faibles moyens. 

Avec un meilleur défenseur que moi, sachant mieux 
manier les armes que j’avais à ma disposition, la cause 
céramique, si négligée en Belgique jusqu’à ce jour, au- 
rait certainement rallié bon nombre de partisans. Sans 
m’attendre à un résultat aussi complet, j’espère ■ pour- 
tant que , par suite de leur bien-fondé, quelques-unes 
des idées que j’ai soulevées seront mises promptement 
à profit. 

Après les savantes publications de A. Brôngniart et 


AVANT-PHOPOS. 


IX 


de MM. Régnault et Salvetat, la fabrication de la 
porcelaine a fait d’énormes progrès ou France, et le 
cours de céramique que le Gouvernement fait mainte- 
nant professer, à Paris, par M. A. Salvetat, ne peut 
manquer de lui venir encore puissamment en aide. 

De son côté, l’Angleterre a mainte fois prouvé le 
haut intérêt qu’elle attache à cette industrie. C’est ainsi 
que, comme complément de la carte géologique, elle a 
créé à l’école des mines de Londres, dès 1835, un mu- 
sée spécial d’échantillons relatifs à la composition et à 
la fabrication des poteries anglaises, et que plus tard 
elle a ouvert, après l’e.vposition de 1851 , le fameux 
musée de Üouth-Kinsington , où la partie céramique 
joue le rôle principal, non-seulement par son rang, 
mais encore par son étendue. 

Pourquoi seuls resterions-nous stationnaires eu pré- 
sence de ce mouvement! 

Ce serait là un fait trop exceptionnel au milieu de 
notre histoire industrielle pour qu’il ftlt admissible. 

Ce qui permet d’ailleurs de bien augurer de l’avenir, 
c’est que, pour certains genres de profluits, notre fabri- 
cation céramique est beaucoup plus avancée que ne 
semble l’indiquer sou peu de développement, et je 
me hâte d’ajouter que ce serait mal interpréter ma 
pensée que de croire que je n’apprécie pas à leur haute 
valeur les efforts qu’il a fallu faire, en Belgique, pour 
arriver au point où nous sommes parvenus. Ces efforts 
n’ont probablement pas été inférieurs à ceux faits par 
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le potier anglais, et si les résultats ne sont pas les 
mêmes de part et d'autre, cela tient au mauvais efl'et 
produit par nos restrictions commerciales et surtout par 
l’isolement absolu de chaque fabrique et de chaque 
fabricant belge. Dans le Statfordshire, où le système 
contraire a prévalu, la centralisation ou le rapproche- 
ment des établissements et Tuniou des fabricants ont 
contribué pour une bonne part au perléctiouiiemeut et 
au développement de la fabricatiozi. Là, on voit des 
réunions fréquentes, presquejournalières, des fabricants 
pour discuter ce qui a été fait et ce qu'il reste à l'aire 
dans l’intérêt commun. Un nouvel appareil ou un nou- 
veau procédé essayé le lujidi dans un établissement est 
connu à l'autre extrémité du district, avant la Un de la 
semaine. Deux ou trois journaux publiés dans la loca- 
lité viennent en aide pour cette utile pi'opagation, qui 
hâte et qui assure le progrès. 

Pour simplilier autant que possible ce travail et y 
l'aciliter les recherches, il a été divisé en huit chapitres, 
où l'on a traité successivement : 

CHAiMTKK t«-r. ^ ut» MtriÈnBS gu BATMK.Nf lb:» 

KT LKS VKKMS l>KS rAlK.XCKS FINM. 

('NAPITKË 11 — in: i.a pkéfaratio.v db ats si uttrAx:». 

CllAl'ITHK III. — ut DosAUB. 

(MIAIMTKE IV. — DI riçuisMAGE. 

(’HAIMTHE V.— DE La ctissun. 

CHAPITRE VI. — DE LA DÉCÜRATIU.H. 

CHAPITRE VU. — DBS ulvhikbs kt db l'orgaaisatium dl travail. 
CHAPITRE VJH. — di' commercb. 
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a insisté surtout sur la relation et la descrip- 
•'011 des procédés et des appareils nouveaux ou au 
iioins encore peu connus sur le continent. Ces perl'ec- 
t'ounements, qui sont relatifs à presque toutes les par- 
ties de la fabrication, ont été très-nombreux dans ces 
derniers temps, pour diverses causes, parmi lesquelles 
nous signalerons : le renchérissement de la main- 
d œuvre, l’application aux faïenceries Au Faclory Acl, qui 
ne permet plus d’employer les enfants avant l’âge de 
^ ans et seulement pendant un demi-jour sur 21 heures 
nu un jour et pas l’autre; enfin la concurrence que les 
nouveaux centres céramiques du nord ou de Newcastle 
nt de Glasgow ont fait à ceux du Statfordshire. 

nru.xelles, mai 1865. 
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INDUSTRIE CERAMIQUE 


FABRICATION 

DES DIVERS GENRES DE POTERIES, 

ROTiiaBIIT 

DES faïences fines EN AN6LETERRE. 


CONSIDÉRATIONS GÉNÉRALES. 


Je ne rouuAis aucune ioduilrie qui préneule, dans 
i'élode de sa pratique, de m théorie et de son bta> 
loire, auUiit de eonsidératious diverses, intéressantes 
et riches en applicatiouaéronomiquesel scicnUSqiirs, 
que l'art ciiramique eu de la fabrieatioo des vases et 
ustensiles en terre cuite ; j<r n'en ronoais pas qui 
présente des produits plu» simples, plus variés, plu» 
fai'ile» à fabriquer et plus durables, muleré leur fra- 
gilité. Aucun produit de rindusirte baoiaiue ne réunit 
en lut ret ensemble de qualité». 

Alu. BRüNGM art. 


Parmi les merveilles ligufant aux expositions uni- 
verselles qui ont eu lieu à Londres en 1851 et 1862 et 
,â Paris en 1855, les produits de l’industrie céramique 
méritaient d’étre classés au premier rang. 

Chacun a été frappé des immenses progrès que l'art 
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(lu potiei’ {the Arl of Pottiwj) a réalisés dans ces der- 
iiiè'rcs années. 

D’ailleurs, sous le rapport du bon marché dos matiè- 
res premières employées, de l’utilité et de la solidité 
des produits obtenus, cette fabrication est sans rivale. 

On peut même dire qu’au point de vue artistique (die 
se distingue d’une manière spéciale tant par la délica- 
tesse, l’élégance et l’inaltérabilité des productions que 
)>ar la simplicité des moyens mis en œuvre. C’est à 
tel point que souvent la valeur dos poteries dépend 
presque exclusivement de leurs formes et de leurs dé- 
corations. 

Ce qui carachirise encore les produits dont nous 
allons nous occuper, c’est qu'ils possèdent générale- 
ment lin cachet particulier rappelant le lieu de leur 
provenance aussi sûrement que la marque dont ils sont 
souvent revêtus. 

Aussi quelle autre industrie a contribué autant à la 
renommée des Chinois que celle de la porcelaine ? I^e 
même fait doit frapper chaque fois que l’on se trouve 
en jirésence d’une belle collection do vieux yrês //«- 
mands, 

iinp«ii«iM e(icccito Ce sont sans doute ces considérations qui partout et 

ibnwiioii. _Y jgs époques ont porté les souverains et les 

gouvernements à s’iiiKiresser tout particulièrement à 
cette industrie, soit pour la perfectionner, soit pour la 
monopoliser. 

Une preuve plus évidente encore de l’importance 
que peut acquérir la fabrication des poteries et no- 
tamment celle des laïences hues et des porcelaines. 
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c'est le développement extraordinaini qu’elle a pris 
tout récemment dans certaines contrées, surtout dans 
l’iine des provinces centrales de l’Angleterre : le Slal- 
tbrdshire (district des poteries), oii cinquante mille ou- 
vriers environ sont (K’Ciipés exclusivement de ce travail, 
et produisent actuellement pour plus de cinquante 
millions do francs chaque aimée, ainsi ipie nous ' le 
verrons bientôt. 

Eu ma (lualité d’ingénieur des mines et d’ancien , Cciiuiinliiiciiimie 

'■ ... . la piiblicalmii ueces 

directeur de faïenceries, j’avais à diverses reprises pages, 
visité le Stalfordshire et ses poteries, mais toujours 
très à la hâte. Etonné par les progrès céramiques que 
vint révéler entre autres l’exposition de 180:;?. j’ai voulu 
revoir et étudier convenablement les usines anglaises 
tfoii provenaient les produits les plus remarquables. 

Ayant été secondé dans ces vues par le ('«ouvernement, 
j’ai passé une partie de l’hiver de 1808 à 1804 au mi- 
lieu de ces usines et c’est le fruit, de mes recherches et 
de mes observations que je vais communiquer ici aux 
jeunes industriels belges que la chose peut intéresser. 

Ce travail ne leur tiendra pas lieu d’une visite dans 
le tlistrict des poteries que l’on pimt atteindre do Londres 
en quatre heures de temps ; mais au moins il leur servira 
de guide en leur indiquant les princijiaux points à obser- 
ver et où il faut s’adresser pour en avoir connaissance. 

l’artüut, dans cette longue tournée, j'ai reçu le meil- 
leur accueil : la grande quantité de notes et do rensei- 
gnements de toute espèce que j’ai pu recueillir en sont 
une bonne preuve. 
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La libéralité avec laquelle on accueille aujourd’hui 
l’étranffer dans ces établissements, où tout était secret 
et mystère il y a peu d'années, confirme les progrès 
réalisés. On reconnaît là cette satisfiiction qu’éprouve 
celui qui, après avoir bien travaillé, pendant longtemps, 
voit enfin ses efi’orts couronnés de succès et ne craint 
plus guère d’ètre surpassé. Cette disposition des esprits 
étant la source de tous les progrès, il conviendrait de 
l’adopter partout, et il serait à désirer que chacun aidât 
autant que possible à sa propagation. 

La partie du Statfordshire connue sous le nom de 
district des poteries, et dont la carte a été placée en 
tête de ces pages, comprend les villes de : 


Piipiilatii'ii en l)C>|, 

Hanley 12,409 habitants. 

Shelton 14,800 

Longton 15,148 •< 

Stoke on Trent . . . 0,049 

Ltruria 2,1400 

Tunsüill 9,500 

Buralem 19,725 ^ 

Newcastle (tinder Lijne). 10,290 ^ 

93,881 

En a<imettmit que l’augmenlation de 2î5 1 2 pour 7» 


() , Ce cculre jiidusli iel est situe au sud et a peu près a égalé distance de 
Sheffleld et de Livcrpool. 


Digitized-by Google 



FABRIC ATION DES FAÏENCES FINES EN ANCI.KTERRE. -i 

survenue dans la population du comté, de 1841 A 
1851, soit applicable à la période décennale suivante, 
le nombre d'habitants des huit localités ci-dessus 
devait être en 1861 de 116,000. On peut même dire 
qu’il était plus élevé, car le taux de l'accroissement de 
la population s’élève chaque jour. 

Aussi on admet en Angleterre qu’actucllement cette 
agglomération snrpasse 150,000 habitants, établis 
sur une surface de quatre à cinq lieues carrées et 
occupés principalement de l'industrie céramique. 

Il se trouve en outre dans le voisinage un grand 
nombre de places moins importantes, mais qui fournis- 
sent cependant un bon nombre de travailleurs pour la 
même industrie. 

Enfin, il faudrait encore faire entrer en ligne de 
compte tous les ouvriers qui s’occupent de l’extrac- 
tion, de la préparation et du transport des matières 
premières tels que ; terre, sable, feldspath, silex, 
houille, etc., que consomment en si grande quantité les 
usines du district des poteries. 

Habitué à voir généralement les fabriques de pote- 
ries communes établies sur les lieux de provenance des 
terres dont ces poteries sont formées, on se figure qu’il 
doit en être de même pour les produits supérieurs tels 
que faïences ou porcelaines. 

Tel n’est pourtant pas le cas, au moins en ce qui 
concerne les usines du StafFordshire. 

Une argile jaunâtre, veinée de gris, sableuse et ferru- 
gineuse de l’époque crétacée reposantle plus souvent sur 
le terrain houiller, forme le sol de toute cette contrée. 


premières 
trouvé«*s dans la lf>- 
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CoUc couche, dont r(*paisseur varie entre un et trois 
mètres, renferme de nombreux débris du terrain liouil- 
1er intérieur. 

On a donné improprement le nom de marie à cette 
argile, ce qui ferait supposer quelle est calcareuse. 
Nous n’y avons pourtant point reconnu ce dernier 
<*l(hnent, et la manière dont elle résiste au feu doit 
même la faire classer parmi les argiles légèrement ré- 
fractaires. Elle prend une teinte jaune rougeâtre par la 
cuisson et ne sert principalement (|ue pour la fabrica- 
tion des briques. Mélangé.e avec d’autres terres plus 
ré* frac t ai res, elle sert pour les produits communs, tels 
(jîie tuyaux de conduite d’eau, briques réfractaires, 
Cazettes (étuis ou caisses servant à la cuisson <les 
faïences et des porcelaines). 

Les grès rouges supérieurs, ou du système permien, 
se montrent en dépôts puissants à la surface, en super- 
position sur le terrain houiller dans quelques points du 
district où on exploite les parties les plus schisteuses 
pour la fabrication d’un genre particulier de poteries 
dites métalliques, parce qu’elles prennent au feu une 
teinte noire bleuâtre qui leur donne l’aspect de la 
tonte. 

La roche dont il s’agit a une teinte rouge bigarrée de 
violet et de vert. Les parties schisteuses s’altèrent assez 
l)ronipt(unent à l’air et donnent ainsi une argile légère- 
ment plastique, que l’on rassemble en tas chaque fois qu’il 
y en a une couche de ([uolques cenlimètres à la sïirtace 
des bancs. Poui- hâtei- le travail, on soumet parfois ce 
schiste, avec une faible proportion de grès,â un broyage 
pré*alable (Mitre deux ou trois paiîv'S de cylindres unis. 
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puis on la laisse exposée à l’air une année environ 
avant de la mettre en omvre. 

La composition suivante, doiméeparM. A. Brongniart 
d’après une analyse de M. A. Salvetat, semble se rap- 
porter à un échantillon de cette roche provenant do 
I.ongport, près de Burslem; elle est indic|uée comme 
argile plasliciue violaciie veinée de rouge : 


Eau hygrométrique 1,40 

Eau combinée 10,00 

Silice 54,50 

Alumine 10,5(J 

Oxyde de fer 13,50 

Chaux 3,37 


Les principaux produits fabriqués avec cette argile à 
Tiinstall, à l’ouest d’Efruria et de Stoke, et dans (piel- 
ques points du Shropshire, consistent (>n tuyaux (sniii- 
tarji piipes) , en tuiles et en pavemeuls. Cette fabrica- 
tion sera décrite plus avant. 

Le sol du district des poteries ne fournit même pas 
assez d'argile réfractaire pour la consommation do ses 
usines. C’est dans la formation houillère de la partie 
sud du Statfordshire. et du Warwickshire, que l’on va 
chercher la première qualité de celte argile mise en 
(Ouvre dans les poteries. 

On peut donc dire (pie tous les matériaux entrant 
dans la composition des poteries du Statfordshire, 
l;iïences ou porcelaines, proviennent d’autres localités. 
.T’ajouterai même qu’il est peti de points en Belgique 


L'.irniU' ii'ftaclairR 
clle-mi'mi' manqua. 
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Ilisloire delacéni- 
inirpio dan< le Slaf- 
forddiire. 


W’l*dKW<K>il. 


qui ne soient plus riches en produits de l’espfVe que le 
district des poteries. 

Ici, comme pour beaucoup d’autres centres indus- 
triels, le choix de l’emplacement est donc difficile à 
justifier et semble plutôt le résultat de circonstances 
fortuites. La cause déterminante la plus importante 
sans doute, c’est que les usines y sont assises sur un 
puissant dépôt d’excellente houille, situé à une faible 
profondeur et qui, à raison de son bas prix, vient puis- 
samment en aide aux potiers. La dureté, ainsi que la 
pureté et la nature particulièrement flambante de ce 
combustible, sont très-remarquables. Le charbon de 
Mons, dit Flénu, est celui qui semble s’en rapprocher 
le plus, ainsi qu’il sera dit plus avant. 

Pas plus dans le Staffordshire qu’ailleurs, l’histoire 
des poteries n’est très-clairement établie. Il paraît tou- 
tefois que cette industrie y était encore de fort peu 
d’importance au commencement de ce siècle. 

C’est en majeure partie aux travaux et au génie d’un 
seul homme ; le célèbre Josiah Wedgwood, né en 17130 
et mort en 1795, que sont dus les principaux perfection- 
nements de la fabrication des faïences fines, et l’on peut 
dire son installation définitive dans le Stafifordshire. 
L’activité et l’intelligence que Wedgwood a dû dé- 
ployer pour en arriver au point où il est parvenu, 
dépassent pour ainsi dire l’imagination. Comme on ne 
peut admettre qu’un homme résume en lui toutes les 
connaissances, il faut reconnaître que celui-ci a dû être 
doué d’un jugement d’une rectitude extraordinaire pour 
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atteindre de tels succès techniques, artistiques et finan- 
ciers. 

Quel début cependant ! 

-Vprès avoir travaillé comme ouvrier dans son jeune 
â're, il fut atteint à vingt ans d’une maladie assez Ion- 
grue, à la suite de laquelle il dut subir l'amputation 
d’une jambe. Plus tard il commença à fabriquer pour 
son compte, sur une très-petite échelle, des produits 
spéciaux, tels que des manches de couteaux en faïence 
imitant le jaspe, l’agathe, etc. Puis il s’associa à 
d’autres fabricants et en premier lieu à un certain 
J. Harisson. Se voj'ant exploité par la cupidité de 
celui-ci, il le quitta après deux ans. Enfin il finit par 
bâtir et par exploiter seul les usines d’Etruria, un des 
plus vastes et des plus beaux établissements existant 
encore actuellement dans le Statfordshire et d’où sont 
sorties toutes ces merveilles céramiques si solides, si 
simples , de formes si pures et d’un travail si parfait, 
qui ont porté le nom de leur auteur sur tous les points 
du globe, et servi de modèles à ses successeurs. 

Il fut en même temps le promoteur et en partie le 
financier du réseau de voies navigables, notamment 
de la jonction de la Trent à la Mersey, qui a tant aidé 
au développement de la prospérité de cette contrée. 

C’est donc un sujet de satisfaction bien légitime de 
voir la manière dont ses concitoyens honorent la mé- 
moire de cette intelligence hors ligne. Au milieu de 
Stoke, en face de la station centrale du chemin de fer 
<lii district des poteries, on lui a élevé une statue en 
bronze le représentant en grandeur naturelle, debout 
et une poterie à la main. Le socle simple en granité 
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sur loffucl ropo.se cette belle œuvre artistique u’est pas 
entouré de grilljig:e, comme pour rappeler la popularité 
du héros, et porte incrustée dans chacune de ses faces 
une des quatre inscriptions suivantes : 

Josi.vii 'Wkdgwood, 

NK EN 1730. 

MORT EN 1795. 

l'.\R SOfSCRITlON N.VriONAEE EX 

On est en outre occupé, à ériger eu son konnour, à 
Burslem, sur remplacement même <le sa première 
fabrique de manches de couteaux, un éditice monumen- 
tal qui doit comprendre une école d'art, un mu.séo et 
une bibliothèque publique, et qui doit être construit par 
les soins des habitants du district des poteries. 

La pose de la première pierre de cet édifice a eu lieu 
en novembre ISti'l, et c’est à l’occasion de cette cérémo- 
nie, ])résidée par le chancelier de l’échi([uier lui-même, 
M. Gladstone, que cet homme d’Etat éminent fit, dans 
un discours des plus remarquables, un exposé complet 
des vrais principes ((ui doivent guider dans fart 
industriel. 

.le regrette beaucoup que ce travail soii trop étendu 
])oiir trouver place ici et Je me contenterai d’en citer 
qiK'lques passages. 

Selon M. t lladstone, Wedgwood doit être considdni 
comme l’apôtre des vrais principes do l’art industriel 
en Angleterre, et personne n’a su autant que lui tirer 
parti de la parfaite harmonie de ces jn-incipes. En 
d’autres termes personne, mieux que lui, n’a su donner 
à chaque objet un maximum d'utilité ou d'appropriation, 
tout en développant les qualités tpii plaisent à l'o^il ou 
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qui constituent la beauté. C’est ainsi que ses inointlros 
produits sont aussi distiiifrués pur la perfection do leur 
travail et leur bonne disposition, que ses objets de haut 
prix par le goût exquis (pu les caractérise. Par exem- 
ple, ajoute-t-il, si l’on examine ses assiettes du pi ix de 
quelques centimes chacune, elles se placent aussi exac- 
lement l’une dans l’autre que les cartes dans un jeu et 
il n’y a pas d’autres assiettes s’empacpietant d’une ma- 
nière aussi parlaite et dcîVfmant ainsi comme une masse 
.solide (1). De même un pot à eau fabriqué par Wedg- 
wood pour le lavabo d’une mansarde sera bien fait 
d(^ p;ite commune, mais au lieu detre disposé, conirAo 
beaucoup de pots fashionubïes d(; l'abrication plus ré- 
cente, de manière ([uo l’eau ne puisse pas (itre versée 
.sans se répandre, il aura une forme simple, gracieuse, 
otirant un maximum de capacité, large au sommet et 
disposé pour qu’un mouvement léger et facile de la main 
permette la sortie do l’iîaii. Kntin, après avoir signalé 
la pureb) de la forme et les contours (fun simple plat 
à fromage de Wedgwood, il dit d’une manière pittores- 
que rappelant Xhumonr britannique, que si un fromage 
du Wiltshire pouvait parler il d(>clarerait lui-même 
qu’il est plus confortablement sur c<? plat qiui sur aucun 
autre fabriqué jusqu’à ce jour. 

Nous aurons encore à. revenir plus loin stir cette 
perfection des formes et de l’exécution, (pii est le com- 
plément indispensable de la partie technique de la 
fabrication, et que M. Gladstone semble même mettre 
en pnuniènî ligne. 

Après W’edgwood l’industrie céramique a été habile- 
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ment pratiquée dans le Staffordshire par plusieurs 
hommes éminents , et notamment par le célèbre 
H. Minton, qui a puissamment contribué au perfec- 
tionnement des principaux procédés de fabrication et 
qui est parvenu à élever cette belle industrie au niveau 
où elle se trouve actuellement. 


CH.APITRE PREMIER. 

FABRIC.\TION. 

*Ces préliminaires posés, nous allons nous occuper 
de la Aibrication proprement dite. 

Pour l’ordre de nos descriptions et de nos observa- 
tions, nous tiendrons principalement compte de l’im- 
portance actuelle des poteries anglaises. A ce titre 
nous devons donc nous occuper en premier lieu des 
faïence fines ou cailloutages (enrthenware), comprenant 
les variétés désignées sous les noms de granité, semi- 
porcelaine, etc. 

premic- Ces poteries sont à pâte blanche, dure, non vitrifiée 
et opaque, recouverte d’un vernis translucide dur et 
brillant. 

On fait généralement usage pour les pâtes à faïences 
fines de : 

P China clay ou kaolin du Cornwall. 

2® Sandstone ou pegmatite, espèce de granité quarzo- 
feldspathique, micacé, provenant aussi du Cornwall. 

3® Silex ou flint, roulés des côtes mérirlionales de 
l’Angleterre. 
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4" Silex OU (linl, uoii roulés, extraits de la craie, 
aussi de la partie sud de rAngleterre. 

5° .‘Vrgile plastique, bail clay ou blue clay du Dorset- 
shire et du Devoushire (deux espèces, l’ime blanche et 
l'autre brune). 

ü" Feldspath laminaire de diverses provenances ; 
Espagne, Amérique, Ecosse, et principiüement do 
Norvège. 

Four les vernis, de ; 

1“ Borax ou acide borique de Toscane et de l’Inde. 

2’ Sel de soude et de potasse. 

3“ Carbonate de plomb ou minium. 

4“ Calcaire, généralement de la craie. 

5" Sable ou silex. 

G" Fegmatite ou feldspatli et entin parfois un peu 
d'éttiin et d’arsenic, etc., ainsi qu’il sera dit plus tard. 

La manière dont on traite tes matières premières 
dilfère beaucoup de ce (jui se prati(]ue sur le continent 
et il n’y a pas de doute que tous les avantages sont 
pour la méthode anglaise. 

Tandis que dans la plupart de nos usines on met 
soigneusement à couvert les provisions de kaolin et 
d’argile ou bail claij, c’est l’inverse qui se pratique on 
Angleterre, où ou laisse ces matériaux, et surtout les 
argiles plastiques, exposés à l’air le plus longtemps 
possible. 

Les Chinois conservent leurs pâtes à porcelaines un 
grand nombre d’années dans des caves, pour les amé- 
liorer ou les pourrir, comme on dit en terme de fabri- 


D I Ifv r e 1 1 ce e n I re les 
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Kaifiloi de pâtes et 
de tiKitériaux ayant 
subi lu pourriture. 


Digitized by Google 



iMioriiii; i 


I \ 

cation. I,es .'Viiglais, au lieu d’en agir ainsi avec leurs 
pâles à faïences fines, les niettonl en œuvre imniediate- 
inent et souvent le jour même do leur préparation ; mais 
d’autre pari ils recherchent, iiour former ces pâtes, dos 
kaolins el surtout des argiles plastiijues (bliie clity) 
ayant été e.vpo.sês pentlant très-longtemps à l’air, l’ai 
suivant cotte marclie on obtienl, â ce qu’il paraît, des 
pâtes ydus homogènes, plus compactes, jilus faciles â 
travailler et des iirodiiits yilus blancs et plus solides. 

Théoriquement les effets de celle exjiosition ne sont 
pas tout à iiiil aussi clairs ; cependaui on coinyirend que 
les sulfures de fer (|ue rentèrme l’argile du Dorsetsbire, 
et t[ui sont si nuisibles aux potiers, sont en partie 
transforniés en sulfates ou autres sels, et expulstts 
ensuite de la masse. I/inilueiice de l'oxygène de l’air no 
doit pjis être moins utile pour l’oxydation on la combus- 
tion si)üntan<k; (func juirtie dos autres substanetts étran- 
gères, et pour fiiciliier leur élimination. 

On sait d’ailleurs que, économiquement jiarlant, les 
meilleures pâtes sont celles qui prenneni le moins de 
retraite â la cuisson, parce ([ii’elles otfreui moins de 
chances de déformiition, de giiiichissage et de casse, et 
comme les pâles vieilles ayant subi la pourriture pren- 
nent beaucoup moins de retraite que les nouvelles, il doit 
sans doute en être de même, au moins partiellement, 
pour celles préparées avec des terres vieillies isolément. 

11 est gémiralement admis j>ar les labrictints du 
Sliitrordshire que celui qui néglige cette pratique ou qui 
veut s’eu titiriiucbir s’tixpose â de mauvfiis résulliils. 

Comme il a été dit, cela s'entend plus particulière- 
ment des argiles ou bail vUnj. I^e kaolin, en rtiison do 
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sa nature et de son inotlc de jtreparaüoii par le lavaj^e 
et la decanlatiüii des pegmatitcs altérés, a peut être 
moins à {jajrner sous l’intluence des agents alinosphé- 
riques. 

A Tunstall, à Hursleni, à Etruria et à Stoke, on voit 
souvent, sur les bords du canal, des dépôts d'argile 
plastique ou bail claij et de kaolin, oit les fabricants vien- 
neni charger au fur et à mesure de leur consommation. 

Dans les établissements où l'on a à sa disposition 
une surface suffisante, on dépose ces terres dans la 
cour, à proximité des ateliers oii se l'ait la préparation 
des pâtes. Ces déjiôts ont lieu sur des ain;s pavées 
avec des briques soit réfractaires, soit ordinairtfs; mais 
toujours très-dures. 

1-es argiles plastiques ilii Dorsel sbire et du Devon- 
sliire ont joué ju.squ’à présent un rôle tellement impor- 
tant dans la fabrication des faïences fines, que nous 
ii’avons pas cru pouvoir nous dispenser de visiter les 
exploitations d’où on les envoie dans h* SlatTordsinro 
et dans la plupart des fabriques du continent. 

C’est à ô kilomètres environ au sud-ouest de ^^’are- 
liam (1 lorsetshire), que sont situées les principales de 
ces exploitations. Elles appartiennent aux frères et 
J. Pike. 

Dans toute cette contrée le sol, formé il'un sable 
jaunâtre, lèirugineux, avec galets de silex à sa partie 
supérieure, est généralement incidte. 

D’après les géologues anglais, les argiles dont il s'agit 
a])partiennenr, à l’époque tmaiaire (terrain éocène) et 
1 -eprcsentent la partie inférieure des sables de Baysliol. 
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Ceux-ci, suivant A. Dumont, sont les représentants de 
notre terrain ipresien supérieur, tandis que l’argile de 
Londres sur lequel ils s’appuient correspond à l’étage 
ipresien inférieur. En admettant cette manière de voir, 
il s’ensuit que cette formation devient de plus en plus 
sableuse en allant de l’ouest vers l’est : ainsi les bancs 
argileux sont nombreux et puissants dans le Dorset- 
shire, tandis que c’est le sable qui domine à l’île de 
Wiglit et aux collines d’Ypres, dans la Flandre orientale. 

Lors de notre visite, on extrayait dans deux points, 
distants de deux kilomètres environ l’un de l’autre , et 
reliés par un chemin de fer de quatre kilomètres de lon- 
gueur, au point d’embarquement sur la rivière Frome. 

L’embarquement se fait au moyen d’une machine à 
vapeur fixe, et les bateaux descendent sur cette rivière 
jusqu’au port de Poole qui se trouve à une faible distance. 

Le travail d’exploitation a lieu à ciel ouvert et cha- 
que carrière est munie d’une machine à vapeur, pour 
élever les waggons de terre sur un plan incliné. 

On a représenté fig. 1 la coupe des terrains à l’ex- 
ploitation la plus à l’ouest. 

Par suite de la faible épaisseur de la couche d’argile 
de première qualité rencontrée en ce point, et de la 
grande profondeur à laquelle elle se trouve, on se dis- 
pose à l’exploiter souterrainement. Un puits destiné à 
cet usage était déjà percé lors de notre visite. Il est à 
craindre que les argiles exploitées par galeries ne soient 
toujours plus mélangées de sables et de matières étran- 
gères que celles provenant des carrières à ciel ouvert, 
où l’ouvrier peut facilement faire le triage. 

li’argile de première qualité trouvée en ce point pos- 
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sétie une teinte grise-bleuâtre bien unil'orme; elle est 
trés-plastique, douce et onctueuse un toucher, ne lais- 
sant pas sentir de sable sous la dent et se délayant 
difficilement dans l’eau. Soumise à l’actioii des acides, 
elle ne fait pas la moindre effervescence. 

Après cuisson au four à vernis (cerise clair, 1 .000 dejr. 
cent.), elle est blanche, dure, pres([ue compacte dans 
la cassure et peu ou point happante à la langue. 

A un feu plus fort, tel que celui du four à biscuit 
(blanc éclatant, 1.400 deg. cent.), auquel elle résiste 
parfaitement, elle devient inattaquable à la pointe 
d’acier, perd encore do ses qualités absorbantes et 
prend une teinte moins blanche, légèrement jaunâtre. 

Ce qui caractérise cette argile, c’est qu’elle ne ren- 
ferme que peu de fer, au moins à l’état de mélange 
intime, et que la partie siliceuse qu’elle contient est à 
un degré de tinesse très-remarquable. 

Dans presque toutes les parties du dépôt on rencontre, 
parfois assez abondamment, des nodules de pyrites ferru- 
gineuses, dont l’élimination réclame beaucoup de soins. 

Au siège d’extraction de l’Est, la coupe du terrain 
est tout à lait différente de la précédente et la couche 
d’argile de bonne qualité, dont l’épaisseur varie de trois 
à quatre mètres, est recouverte d’une douzaine de mè- 
tres, et parfois plus, do sable jaunâtre argileux avec 
des parties rougeâtres assez dures et ferrugineuses. 

On voit dans ce sable des filets ou petites couches 
d’argile irrégulières et souvent contournées. 

La partie supérieure de la couche argileuse est plus 
chargée de nodules de pyrites, tandis que le dessous 
est plus sableux. 
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Daus l'un comme dans l'autre des doux siepes d'ex- 
traction, on reconnaît la tendance du gisement à pren- 
dre l'allure de bassin. 

Enfin partout l’argile de la partie inferieure du 
dépôt est plus courte, plus contournée et plus sèche 
que celle du dessus, sans doute à cause de la grande 
pression quelle a eue à supporter. 

On assure qu’il existe sur plusieurs points du 
Dorsetshire, et notamment à Wool, près de Wareham, 
des argiles de première qualité que l’on doit mettre 
prochainement en exploitation. 

Lors de notre visite à Wareham, il y avait doux cent 
mille tonnes environ d’argile extraite, exposée à l’air et 
prête à être expédiée. Mais il faut dire qu'elle était loin 
d’étre toute de première qualité. Celle trop sableuse ou 
trop chargée de fer et ne pouvant servir que pour la fa- 
brication des tuj’aux et des poteries de grès (stonc ware) 
formait le plus grand nombre do tas. 
lrii|ioriiiiiro iii'tcs M. W. Pilic m’a dit qu’il expédiait chaque année 

cxploiliitioiis. , , -Il . V -1 

trente a (piarante nulle tonnes d argile, mais que ce 
chitfre a jilutôt diminué qu’augmenté dans ces derniers 
temps. Il attribue ce résultat au développement qu’a 
pris la fabrication du granité ou pearl, c’est-à-dire des 
faïences fines très-blanches, dans la coinposition des- 
quelles il entre plus de silex et de kaolin et moins do 
terre plastique. 

Pendant l’année 1862, ou a exporté du Devoushire 
et embarqué à Teignmouth ; 27,000 tonnes d’argile. En 
outre, à Lee-Moor, Clay-Works, Dartmoor, etc., la 
production a été de 2,500 tomies. 

Dans le Dorsetshire on a embarqué à Poole 57,000 
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tüuiies, outre 4, DUO tonnes (jui ont été expédiées par 
chemin de fer. 

Le tableau ci-dessous indique les lieux de destination 
«les parties chargées à l’oole ; 


1ounr<>. Touae» 


Ruiicorn ((Wiir le SlalTord- 
shire) 

17,83! ,1’ort Glasgow 

:U:eoiiT. 



5 4. 8» 2 
184 

l-ondon 

1 i,l(H'Saun«iersfoot 




180 

l.iveqM»! 

4. 0*^3 (iloiiCi’ster . 




175 



i New[ior! . . 




163 

Newcaidle 

1 ,936|Pi\mouth . 




163 

Cilaepow 

1..1H 

l.ei.s!s. . . 




157 

SundtTland 

1 .4>>C) CnnlilT . . 




154 

Hnll 

1.368 Soulhamptoii 




144 

Séville 

1 ..360 Seabam . . 




112 

Slt.K'kbülm 

1.177 

Farebam. . 




108 

Dordl 

I.I7I 

Kirkuldy. . 




99 

Bn.-^tol .... 

1,107 

Teignmôuth . 




90 

MiddlcNborontih .... 

767 

Ilandberry . 




90 

Swaii-sra 

MO 

Portsmouib . 




90 

Ilarle>pool 

•Vis 

Yarniouth . 




89 

norowi<(ooes.H 

353 

Deplford . . 




80 

|{!»cheslef 

3t‘l 

Colchesîer . 




74 

I.tanelly 

•lîl 

Castleforii . 




69 

Brcnp'D 

ÎH 

Havre. . . 




60 

Whilebiveu 

201 iGuernscy 




60 

Dysarl 

255|Kouen . . 




160 

St lîieldt» 

189jUMgh. . . 




56 

birkenhodd 

l88jTrurü. . . 




32 


St.SOi 


Totai.. 



57,391 


Pendant la même année la consommation locale 
d’argile de qualité inl’érieure n’a pas été moindre de 
180,000 tounes ; l’une parmi l’autre, ces argiles sont 
estimées à fr. 0,50 la tonne. La première quahté est 
cotée jusqu’à 25 francs la tonne, et plus. 

Dans les faïenceries belges, elle revient de 40 à 50 fr. 
la tonne, selon le cours des frets. 


Ln ce qui concerne la chmiuution de consommation ArRiie piasiuim: 

-, ,. . , lie prOM'uaDce.- Uif- 

signalée par Al. 1 ike, il est bien rationnel que les fareutes. 
fabricants cherchent à s'alfranchir autant que possible 
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de cette espèce de monopole. C’est ainsi que dans le 
Staffordshire on emploie maintenant, dans beaucoup 
d'usines, une partie sur quatre et plus d'argile prove- 
nant soit du pays de Galles, de l’Ecosse ou du Devon- 
shire. Cette dernière est la plus généralement employée. 
Elle se comporte au feu à peu prés comme celle du 
Dorsetshire dont elle se rapproche beaucoup. Il y eu 
a de la blanche et de la brune ; mais ces deux variétés 
sont employées indistinctement. 

Cette argile parait plus kaolinique que celle du Dor- 
set. Voici quelle en serait la composition d’après une 
analyse de Berthier (séchées à 100 deg. cent.) : 

Eau combinée 11,20 


Silice 49,60 

Alumine 37,40 


.< iiiiniiqiit's Le gisement d’argile que nous avons découvert et fait 
mettre en e.xploitation depuis 18.^ dans l’Entre-Sambre- 
et-Meuse, à Fraire, près de Walcourt, n’a pas cessé 
depuis lors de fournir chaque année de grandes quan- 
tités d’argile plastique que l’on emploie avantageuse- 
ment sur le continent en place de celle du Dorset- 
.shire. 

Un la rencontre à la partie supérieure des dépôts de 
minerais de fer. 

Celle de première qualité, (jui est noire lorsqu'elle est 
humide et d’un gris-bleuâtre foncé lorsqu’elle est sèche, 
a le grain plus tin et est aussi onctueuse que celle du 
Dorsetshire, seulement elle est plus siliceuse et un peu 
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moins plastique. Sous la dont elle paraît aussi fine que 
de la cire. Cette terre est très-pure. 

Le savant M. Sainte-Claire Deville y a trouvé : 


Alumine 31,0 

Chaîne 0,3 

Silice et eau 68, 1 


{La dose de silice est approximativement de 50 7o-) 

A feu égal elle est plus blanche après cuisson que celle 
de Wareham ; et, ce qui est remarquable, c’est qu’après 
avoir subi une haute température, elle présente dans 
la cassure une semi-vitrification. 

Des argiles à peu près de même qualité, mais moins 
fines ou moins douces au toucher, et en outre moins 
lilanches après cuisson, se trouvent encore dans divers 
antres points de la Belgique. 

Nous citerons principalement les gisements de : 
Hautrage, Beiiudour (Hainaut), .\ndenne et Ossogno 
(Liège). 

.'\insi que je l’ai reconnu, le dépôt de cotte dernière 
localité est important. 11 se trouve dans la jiropriété do 
la princesse de la Cisterna ; mais comme on ne l’a pas 
encore exploité en grand, il serait difficile de se pro- 
noncer sur la valeur de toutes ses parties, (luelques- 
unes ont été reconnues pour être aussi pures que celles 
de Poole, seulement le grain en était un peu moins fin. 

Comme argile de ce genre on exploite, principale- 
ment en France, le gisement de Montereau servant 
surtout aux usines de Creil et de Montereau. 


Ai-silcFO faïencre 
fines de la France. 
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A rBjlcd'AllHhpIn!. 


Avenir des exploi- 
lalioiisilarjîiles pliis- 
liques. 


F!11p a ôté dans le temps très en nsape dans quel- 
ques établissenieiits belpes, qui y ont nuioncé avec 
raison. 

Cette arpile, salie par des infiltrations ferrugineuses 
et par des pyrites, ent d'une extraction et surtout d’un 
nettoyage difficile et coiiteux. 

Lorsqu'elle est pure, elle prend une assez belle teinte 
par la cuisson, mais elle est loin d'avoir la finesse, la 
plasticité et la compacité des terres du Dorset ou de 
rUntre-Sambre-et-Mouse. 

En Allemagne les exploitations d’Albsheim, près de 
Worm, en Bavière, ont aussi beaucoup perdu de leur 
ancienne importance. L’argile qui en provient est légère, 
d'un blanc jaunâtre et semble appartenir autant à la 
classe des kaolins qu’à celle des argiles plastiques. 

Un peu plus réfractaire que celle-ci, elle prend une 
teinte d’un blanc jaunâtre par la cuisson. 

Généralement elle renfenne une assez forte dose 
(15 à 20 p. 7o) calcaire, en petits grains concrétion- 
nés qui restent sur les tamis. Elle contient souvent 
jusqu’à 20 p. 7o d’eau. Rendue en Belgique, son prix 
est de 40 fr. la tonne environ. 

Lçs argiles de Valendar, près de Coblenz, étaient 
assez recherchées anciennement par les fu'ieuciers du 
continent pour la fabrication des faïences communes ou 
terre de pipe. La grande ((uantito do calcaire qu'elles 
renferment fréquemment ne permet pas toujours de les 
utiliser dans les faïences lines. 

D'après ce qui pnâ'èdc, on voit que si l’argile phisti- 
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que est abondante dans le sud-ouest de l’Angleterre, il 
faut pourtant reconnaître que ce sont les qualités infé- 
rieures et donnant des biscuits moins blancs qui domi- 
nent, tandis que les bancs de première qualité, s’ils 
sont étendus, sont beaucoup moins épais. 

On peut donc dire que pour être sftr d’obtenir ces 
premières qualités, il faut acheter de fortes parties à la 
fois, et qu’il conviendrait même d’aller sur les lieux 
pour en faire l’acquisition et la réception. 

On arrivera certainement î\ remplacer tout à fait ces 
argiles par celles du continent déjà connues, ou par 
d’autres que les travaux de chemins de fer mettent en- 
core chaque jour à découvert. Ce rcmpl.acement a du 
reste déjà lieu dans plusieurs usines. 

Si nous nous sommes étendu aussi longuement ' sur 
cette question, c’est qu'elle est à nos yeux une des plus 
importantes pour la composition des pâtes de faïence 
et pour la qualité des produits qui doivent en sortir. 

Toutefois le choix seul des matériaux ne suffit pas 
pour assurer le succès, il faut encore qu’ils soient traités 
comme il convient, et si l’on veut arriver promptement 
aux résultats obtenus dans le Staffordshire, n’est-il pas 
rationnel d’étudier à fond la pratique anglaise, et de 
chercher à s’en rapprocher autant que possible? 

La méthode de laisser vieillir les argiles plastiques et 
les kaolins à l’air est trop peu connue, ou trop négligée 
sur le continent pour ne pas appeler l’attention des 
fabricants sur ce point. 

Outre les avantages préindiqués que présente le sys- 
tème anglais relativement à la qualité des produits 


Le** argiles be’gt*s 
tluvraienl élre expo- 
sées à l’air comme 
celli^stiu DorscUliire. 
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Knolin, china-cls 
ou cornisli-clay. 
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fabriqués, on peut diro qu’il est encore le plus économi- 
(jue, puisqu’il n’exige pas l’emploi des hangars couverts, 
dans lesquels on conserve ici les approvisionnements à 
l’état sec et à l’abri de la pluie et des influences atmo- 
sphériques. 


KAOLIN. 

Le kaolin est, comme on sait, le résidu de la décom- 
position du feldspath ou du granité qui a été lavé et 
décanté , pour en séparer les cristaux de quartz et la 
partie feklspat bique non encore altérée (1). Générale- 
ment blanc ou légèrement coloré en jaunâtre par 
l’oxvde de fer, il est doux au toucher et peu ou point 
jdastiqiie. Lorsqu’il est pur, il est très-réfractaire. 

Il forme la base non-seulement des porcelaines mais 
aussi des faïences fines. En Angleterre, on l’exploite 
pricipalement dans le Corinvall, à Lee-Moor, où il en 
existe des gisements considérables, et d’où on en a 
exporté 62,000 tonnes en 1862. Chiffre qui paraît avoir 
été beaucoup plus élevé en 1863. On estime sur place 


(r Voici ce que Bcudonl a dit de celle allération : Les matières feldspa- 
Ibiqnes. ainsi que plusieurs de celles que nous y rallachons par appendice, 
«P Irouvont aussi dans In nnluro à rôlat de décomposition et réduitesen ma- 
tières terreuses. Ce n’est pa.s .seulement une dtsaprépation» car il y a eu 
soustrndioii d’un silicate de |)Olâssequi. dans l’orthose ou rnlliitc. e.st de la 
formule : K Si’ ou Na Si», de sorte qu’il reste un silirafe simple A! Si. Or, il 
est remarquable que te premier de ces silicates est soluble dans l’eau h 20(* 
depn'y}, et qu'a celte lempératuro Je feldspath est tléconqmsé en deux 
r»)rps ; l'une insoluble .U Si, rmilrc soluble. 

l’.elle remarque impnrlanle sous îc raj)porl Ihéorique peut conduire à 
ridee (pie la décom|>osi(ion ne se fait pas journellemeni comme on l’a pensé, 
el qu elle a li<Mi dans rinlérieur mémo de la terre, avant le ^f^ulé^omonl de 
ces masses sniKia pression d'environ IH atmosphères 
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la tonne à la valeur moyenne de 22 francs. Ce prix 
varie de 16 à 35 francs. 

Le lavage, la décantation et la dessiccation ont lieu 
aux points d’extraction par des procédés mécanirjues, 
qui sont actuellement très-bien organisés. 

Les qualités qu’on apprécie le plus dans le kaolin 
destiné à la fabrication de la faïence sont : la blancheur 
après cuisson au four à biscuit, ce qui est le meilleur 
indice de sa pureté, la finesse et la plasticité, et enfin il 
doit acquérir, sous l’action du feu, un certain degré de 
dureté sans perdre sa propn'été absorbante. 

11 existe eu France, dans plusieurs départements, de 
magnifiques dépôts de kaolin. Celui de Limoges, par 
suite de ses qualités supérieures, donne lieu aux exploi- 
tations les plus considérables, et sert presque exclusi- 
ment, en France et chez nous, pour la fabrication de 
la porcelaine dure ou naturelle. 

Quoique l’on ait souvent signalé la présence du 
kaolin en Belgique, il faut reconnaître que les gise- 
ments en question ne sont qu’à l’état rudimentaire ou 
fort peu importants. 

On voit parfois, dans les sables blancs (système ache- 
nien de M. A. Dumont) de l’Entre-Sambrc-et-Meuse et 
des provinces de Liège et de Namur, des filets de kaolin 
de belle qualité ; mais leur épaisseur dépassant rarement 
un ou deux centimètres, ils ne sont pas exploitables. 

Toutefois dans quelqties points, notamment à Villers- 
le-Gambon, près de Fhilippeville, A Grandrieux, près de 
Beaumont, à .\ndenne, etc., ces sables, soumis au la- 


Kiinlin franrais. 


RochwikuoliniqiieR 

Jh'Irps. 
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INDUSTRIE TERAMIQUE. 


v!ige, donnent une certaine dose de cliina-clay, que l’on 
pourra peut-être parvenir un jour à en retirer économi- 
quement. 

\ notre avis, la localité qui offre le jdus de chances 
pour la rencontre d'un gisement important do kaolin en 
Ilelgiquc doit être Nivelles, où il c.viste, comme on sait, 
un trè.s-beau filon do feldspath litho'ide qui sera décrit 
plus avant. 

Comme argile kaoliniquo en Belgi(|ue, nous aurions 
peut-être à citer les argiles hl.anches de lagny, prés do 
Charleroi. 

Ces argiles, qui semblent provenir de la décomposi- 
tion des schistes du terrain silurien (rhénan de M. A. Du- 
mont) au milieu desquels elles se trouvent, sont gri- 
sâtres, très-fines et très-douces au toucher, mais peu 
plastiques. Elles donnent par la cuisson un grès dur de 
teinte grise. On pourrait les utiliser en les combinant 
avec nn élément un peu plus réfractaire. 

Les argiles grisâtres signalées dans le temps au lieu 
dit Ncubois, prés de Spa, par M. l’ingénieur on chef des 
mines, E. Bidaut, sont à peu prés de même nature que 
celle de Ligny; cependant elles sont moins pures et 
prennent par conséquent une teinte plus foncée par la 
cuisson. 

i sagp auquel nos On pourrait également en tirer parti pour grès et por- 

nrcilos kiioliiiiiiiics , . i • « i 

-embii^nt )c miViix celaines commuiies, comme on en fabrique en si grande 
conii-nir. quantité eu Chine et au Japon, pour l’u.sage ordinaire. 

De semblables produits, senii-vitritiés, q.uelle qu’en 
soit la couleur, sont bien supérieurs, sous le rapport do 
la solidité et de la propreté, à nos poteries communes à 
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pAtp tendre, absorbante et recouverte de vernis plom- 
heux peu résistants et malsains. 

Ce dernier genre de poterie, rappelant l'enfance de 
l’art, n’est pour ainsi dire plus en usage en .Angleterre, 
où les fabriques de grès (stone ware) sont très-répan- 
dues. En France, il existe aussi beaucoup d’usines pour 
la production des grès; mais il y en a une qui mérite une 
mention spéciale : c’est celle de porcelaines communes 
colorées de M. (àosse, de Bayeux, près d’Angers. 

Les produits de cet établissement ont en outre l’avan- 
tage de résister au feu et obtieiment un très-grand 
succès. 

C’est un genre de fabrication qui conviendrait parfai- 
tement en Belgique , où l’on trouve abondamment tous 
les matériaux qu’il réclame, et notamment le <lépôt 
feldspathique de Nivelles. 

On rencontre dans le Stalfordsliire des agents dos 
principales exiiloitalions de kaolin du Cornwall. Ils 
ont assez facilement accès dans les fabriques dont on 
leur a confié les fournitures, parce qu’ils doivent eu 
(pielque sorte répondre de la qualité des matéiiaux 
qu’ils ont fournis. 

La majeure partie des kaolins et autres matières pre- 
mières employées dansleSUiÜ’ordshii e sont transportées 
par mer du Cornwall à Runcoru, près do Liverpool , et 
de là par canal jusque dans les usines. 

Comme elles n’ont qu’à gagner en vieillissant, on 
pourrait les amener en Belgique sur bateaux en retour, 
ou lorsque les frets sont bas. 


Commoiw (!»»<» ma- 
Hèr(s prcmi»*re^(laiH 
If Slaiïnrdshiro. 


Tr.üiS{>orl, 
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Il existe à Dordrecht, en Hollande, une maison assez 
importante qui s’occupe spécialement du commerce des 
terres et surtout du kaolin, destinés aux faïenceries et 
aux papeteries. 

Une entrepnse analoprue deATnit avoir des chances 
de succès à .\nvers. 


HocMKs ri:i.i)si'ATHioi:i:s. - phumatites or china -stone. 

iVjîmaiiio, pierre ^oiit les iioius SOUS lesquels on désigne l’espèce 

anglaise , china- ^ ni 

stoiu'.corni'jii-sione. de •granité 

Coi'iiwall pour la fal)rication des faïences. 

(’ette roche, d’une teinte grisâtre, présente dans sa 
cassure des cristaux de quailz hyalin etde feldspath blanc 
jaunâtre plus ou moins altéré, empâtés dans du kaolin 
qui semble provenir de la d<M;omposition d’autres par- 
ties feldspathiques. 

Elle renferme en outre des lamelles de mica blan- 
châtre (*t parfois des petits cristaux de tluorine d’une 
teinte violette foncée. 

A l'exception du mica, ces divers éléments, en raison 
de leur nature et de leur pur('lé‘, sont tous précieux 
pour la composition des pâtes à porcelaine f‘t surtout 
à faïence. 

La partie alcaline du feldspath doniuî aux faïences 
fines ju'ovenant de (*es pâtes une dureté et une qualité 
particulière. 

Quant au mica toujours ferrugineux, il communique 
à la masse une teinte plus ou moins jaunâtre, et parfois 
il détermine meme, dans les produits, de nombreuses 


léldspathique, exploité très en grand dans le 
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taches noires on brunes. C’est là lieureiisemeiit un cas 
exceptionnel et très-rare. 

Pour indiquer le rôle iruportanl que cette rodte joue 
maintenant d:uis la iàbrication céramique, il nous suC- 
fira de dire que pendant rannée 18(i:î le Cornwall en 
a expédié près de 20,0(X) tonnes aux tiiieuceries des 
diverses contrées, mais principalement à celles du 
.Starfiurdshire. 

Elle est estimée mise à bord, dans le Cornwall, au 
prix ino}'en de 22 francs la tonne. 

Il favit en outre compter (mi moyenne 7 lianes par 
tonne des carrières à Liverpool, et 9 à 10 ti’ancs de 
Liverpool dans le district des poteries par canal. 

Ces derniers frais sont à pou près les niènuts pour la 
Belgique. On a payé jusqu’à ::?8 francs pour les pre- 
mières qualités, mises à bord. 

La décomposition des pegmatites donne naissance 
au kaolin, ainsi que nous l’avons déjà dit. 

Cette décomposition, dont il serait dillicile d’assigner 
exactement les causes, mais i[ui, actuellement, se pro- 
duit encore parfois très-activement , ainsi que nous 
l’avons reconnu dans l’Etat de Virginie (Etats-Unis) (1), 
a pour résultat, même à l’état partiel, de diminuer no- 
tablement la résistance et surtout la fusibilité des 
pegniaütes. 

( )n comprend dès lors ([Ue ce sont c(‘s parties, ayant 
subi un commencement d’altération, que les exploitants 
arrachent plus facilement et tendent à fournir aux Jiibri- 
cants; mais évidemment ce sont les parties les moins 

I Ce fait, qui semble en coiitradiclioii avec la lliêorie iudiquée en n jlo 
page St, u'est pcut-dlie qu'exceptionnel. 


Digitized by Google 



30 




altérées et les plus riches en alcali et conséquemment 
les plus fusibles et les plus dures, qui conviennent le 
mieux jiour la composition des pâtes. 

A l'aide de ces considérations, et en passant quelques 
morceaux de pegmatites au four à biscuit pour con- 
naître sa fusibilité et sa teinte, on arrivera toujours 
facilement à déterminer le choix à faire. 

On fait aussi usage des pegmatites pour la prépara- 
fion des vernis, quoique cette roche leur communique 
en général une teinte jaunâtre ou moins blanche que 
celle qu’ils prennent quand on les compose avec les 
feldspaths de Norv'ége, d’Espagne ou d’Ecosse. 

iviiisp;iih iiiiionJi- [| existe en dessous de la ville de Nivelles uti filon de 

lit* Niu'iks. 

3à4mètres d’épaisseur à peu pi’és verticale de feldspath 
lithoïde. Quelques géologues le considèrent comme 
roche métamorphique. Sa cassure est parallélipipédi- 
que ; sa te.xuire grenue et sa couleur blanche, seu- 
lement les fragments sont parfois légèrement colorés 
en jaune à la surface par un p((u d’oxyde de for piove- 
nant d’iiitiltration. 

Suivant l'analyse qui en a été faite dans le laboratoire 
de M. Sainte-Claire Deville, elle renferme (> et p. c. 
d’alcali, à très-peu près exclusivement de la soude. 
Elle doit tlonc être rangée jiarmi les allâtes. 

Ce filon, signalé depuis longtemps à ratteulion des 
fabricants, a été peu exploité, parce que. contre ei sous 
la ville où les travaux ont été commences sur des aiileu- 
rements, le felspath est dur et trop sali à sa surface par 
l’oxyde de fer. 

.\yaiit reconnu que ce gisement se dirigeait do l’est 
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à l’ouest, nous avons fait exécuter sur cette direction, 
prés de Monstrcux, des travaux de recherche qui ont 
été couronnés de succès. 

Kn ce point nous avons reirouvé le tilon à 2 mètres 
de profondeur, sous la couche de limon (jui forme la 
surface. Son épaisseur y atteint 4 à 5 mètres, et il 
est incliné <à 75" au sud, bien régulier, et formé d'un 
feldspath moins dur et cuisant parfaitement blanc. 
Jusqu’à présent on n’a guère exploité que la tête du 
gisement, qui parait s’améliorer encore avec la profon- 
deur. 11 est donc permis d’espérer que cette roche sera 
un jour d’une grande ressource pourla céramique belge. 

I<es feldspaths provenant de cette exploitation ont été 
consommés dans quelques faïenceries de Hollande, de 
France et de Belgique. Le prix est de 15 à 20 fr. la 
tonne, chargé sur waggon, à Nivelles. 

11 existe encore sur divei-s autres points et notam- 
ment à Gembloux, au Piroy, près de rioretfo et dans la 
vallée de la Meuse, entre F umay et Mézières, des filons 
(le roches feldspathiques à peu prés analogues à celle de 
Nivelles, mais moins utilisables par suite de leur grande 
dureté et de la quantité d’oxyde de fer qu’elles ren- 
ferment et qui les colore fijrtement à la cuisson. 

C’est ici la i)lace, croyons-nous, de citer le filon 
d’eurite qui se trouve à Spa au bout de la Promenade de 
Sept-lleures. Cette roche, d’une teinte verdâtre, ayant 
lino texture subcompacte, est très-facilement rayable 
par la pointe d’acier et prend par la cuisson une très- 
grande dureté et une teinte de chair superbe. 

Pour les porcelaines communes colorées, dtyà men- 
tionnées, elle serait d’une grande valeur. 





Silex üu pierre n 
fusil.— /•ViiiMesAii- 
gluis. 


\«u\caiix ceutrrs 
(le fiibric4ilion. 


Prix des silex. 




SILKX ÜL KLINT. 

Ou prêter»! g«*uéraleineiil pour les pâtes â laïejices 
tiues, ainsi que jiourla composition des vernis, les silex 
de la craie les plus compactes et l»}s plus noirs. Pour 
éviter la petite partie calcareuse dont »diaqiie silex est 
recouvert au moment de son cxtniclion, on emploie de 
préférence les rognons que l'on trouve le long des cotes 
sud de r.Viigleterre et qui ont été parfaitement lavés par 
l'eau lie la mer i ISolden) . 

Leur grosseur moyentie est à peu prés celle du 
poing. C»;s tnatériaux sont giùiéralement transportés 
comme lest ou en retour, vers le .Slalfordsbire ou le 
nord de r.Vtiglelerre. 

La question des frais de transport des matières pre- 
mières employées dans les faïenceries du Statfordsliire 
est tellement importante »|ue, potir économiser ces frais, 
de noitveaux centres de production céramique sont 
en voie de se créer, et commencent même déjà à se 
développer d’une manière très-sérieuse dans le nord 
de l’Angleten’c, à Netvciistle et à Glasgow en Ecosse, 
ainsi que nous le verrons plus loin. 

Pans chacun de ces points, des fabricants m’ont 
assuré qu’on avait souvent livré à leur usine des silex, 
des côtes sud de l’Angleterre ou de France, au prix de 
3 shillings et 6 pence, soit 4, .50 fr. à .5 fr. la tonne. 

Les usines de NewcasIle-on-Tync ne pîiyeut que 
7 fr. à 7,50 fr. pour le fret des kaolins et des pegmafi- 
tes du Cornwall et encore moins pour celui des argiles 
plastiques du Dorsetshirc. 
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Celles (le Glasfrow obtieimenl souvent les silex lavés 
recueillis sur les côtes vers Dieppe, y compris le trans- 
port, à ir. 12. Ce prix s'élève rarement au-dessus de 1-1 
il 15 l 'r. 

On p:iye ordinairement de (i à 0 l'r. pour fret du 
CoriiAvall ou du I loi-.setshire à GlasgOAv. 

Dans des situations aussi avantageuses tant pour 
rcxportal ion des produits iidu-icjués que pour l'arrivée des 
matières premières ; avec des houilles de première rjuu- 
lité ei à très-h:is prix; enfin avec une population aussi 
industrieuse que celle de ces contrées, les chances de 
succès sont grandes, et on comprend (ju’il y a là de quoi 
inquiéter les fahricants du Stall'ordsliire. Nous aurons 
à revenir sur ce point dans la suite. 

I.a craie hlanche que l'on rencontre en Delgique et 
uotamiueut dans le llainaut renferme une assez grande 
(piantilé de rognons de silex noir, qui y forme mémo 
parfois des lits peu épais, comme on le remarque à 
Oiply, près de Mous, où ces couches ont été exploitées 
(lejiuis fort longtemps pour la fahrication des pierres à 
fusil et plus tard pour l'iisage des fa'ienceries. 

Comme ces exploitations doivent avoir lieu souter- 
rainement, le piix de ces rognons ne descend pas en 
dessous de lU à 1.5 l'r. à la carrière, tandis que ceux 
i-nmassés sur les côtes ou iirovenant presque sans frais 
des exploitations de craie, pour chaux, des environs 
de Londres, ne sont pas cotés à la moitié de ces prix 
(3 à 5 fr.). 

On trouve aussi des silex dans le terrain crétacé de 
la province de L-iége; mais ils sont souvent calcareux 
et pointillés de grains de glauconie qui devienuent 


Silex belge. 
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noirs à la cuisson. En outre, ils se calcinent mal et 
sont beaucoup plus durs à broyer que ceux pris plus à 
l’ouest, c’est-à-dire plus au centre ou dans les étages 
plus élevés du bassin créUicé, soit dans le Hainaut, soit 
en France dans les départements du Nord et du Pas- 
Calais, soit aux environs de I iOndres et dansl’ile deWight. 

Xos sables kaoliniques déjà cités et nos beaux quartz 
blancs et hyalins de la province de Luxembourg (Viel- 
Salm), pourraient parfois remplacer économiquement 
les silex. Toutefois leur broyage est souvent difficile et 
cüàteux, et de plus nous n’avons vu employer ces 
substances nulle part en Angleterre. 

COMPOSITION DES VEHNIS. 

IIORAX. 

Le borax ou borate de soude que l’on fait enli-er dans 
la conq)osition des vernis est généralement fabriqué en 
Angleterre avec l’acide boi'i(]iie de Toscane, ainsi 
(pi’avec celui de l’Indc (Tiidial) et avec le borate do 
chaux exploité au Chili, dans ces dernières années. 

.\ cause de l’impureté variable mais fréquente du 
liukal et du haut prix des borates artificiels cristallisés, 
qmdipies fabricants anglais font usage d’acide borique, 
soit direcliMiienl Cl avec siiiqile addition de carbonate do 
soude , soit après l’avoir ])réalablemeul transformé eu 
borax brut non cristallisé. 

Eu raison de la (piantité toujours croissante de borax 
consommé ptir l’industrie céramique, ou a souvent pré- 
dit sinon son épuisement au moins l’élévation extraor- 
dinaire de ses prix. Cette prédiction, comme toutes 
celles de son espèce, ne s’est pas réalisée : les besoins 
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ont fait découvrir de nouvelles richesses, et si les prix 
n’oiii pas diiuiiiué comme cola a ou lieu pour un srrand 
nomlm* de matériaux employés dans cette industrie, ils 
n'ont pas non plus augmenté (1). 

Klil-ÜSl'ATII. 

Comme nous l’avons déjà dit, le feldspath cristallisé, 
laminaire ou autre, est à pr'éfcrer aux pegmatites pour 
la Idanclieur des vernis. 

Celui employé dans le Staffordsliirc provient soit 
d'-Viigletcrre, Welchpool, un peu à fest de Shrewsbury, 
tlans le pays de (lalles, soit d’Ecosse, d’Espagne (nord), 
de Suède ou de Norwége. 

Depuis l’exposition do 180^, où avaient üguré de 
très-beaux échantillons de ces deux dernières prove- 
nances, oji eu a fait venir en grande quantité. 

Leurs prix ont considérablement baissé dans ces 
derniers temps. 11 sont amenés comme lest, et le mar- 
ché d’jlnvcrs commenc»; à en être assez bien approvi- 
sionné. On peut les obtenir actuellement sur ce marché 
au ]irix de 40 à üÜ fr. la tonne suivant la qualité. 

Le degré de fusibilité et la teinte après la cuisson 
sont les principaux points dont il faut tenir compte 
pour le choix de cette substance. 

L(* feldspath de Suède est en morceaux pai'allélipi- 
j>:Mliques de la grosseur du poing et au-dessous. Nette- 
ment cristallisé et à texture laminaire, sa couleur est le 
jaune rosé. 

(I, Il (inrult qiir sur ccrlain!: |M>lnls ik'n rùlesde la Californie les eaux de 
I.T mer r-nfernienl une dose d'acide tioriqiie assc- forte (wiir que l'uu 
piiistio e*|)cr»fr d'urriscr à l'en reliror avanlageuiieinenl. 
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11 parait que l’on emploie maiiileiiaiit, dans les dta- 
blissemeiits eêraiiiiques do r.Vlleiiia}îne, une roche pro- 
veiiaiil aussi de la Suède et (jui est l'oriiiée d’uii mélaiijre 
intime de feldspath et de quartz hyalin. Ce dernier 
forme à peu près la moitié de la masse, dans laquelle il 
se trouve répandu par places et comme enchevêtré 
dans le reste, mais toujours bien distinct à r»*il. 

La composition de cette roche doit se rajiprocher 
beaucoup de celle des pegmatites, abstraction faite du 
mica tpie renferment ces dernières. 

Sans calcination jiréalable, elle est très-dure à broyer 
et je ne l’ai pas vu employer dans les usines anglaises. 


cau;aiki;. 

carbonate de chaux dont on fait usage pour les 
vernis doit être bien pur. (,)n préfère en consé(iuence 
les calcaires spathiques, les marbres blancs et les cal- 
caires blanchis par des inlluenccs métamorphiques, tels 
que ceux fournis par flrlande, ou enfin les craies de 
certains points de l’Espagne, qui sont naturellement 
pures et qu’on lave encore avec soin. 

Sur les bords de la Sambre, à Landelies, près ile 
t.'iiarleroi, ou trouve en abondance du ludcaire carboni- 
fères bien pur et blanchi par les actions métamoi'phi- 
ques. Cette roche, c.xploitéo pour les verreries, con- 
vient parfaitement pour les vernis des faïences fines. 

On rencontre encore des roches analogues sur divers 
points do la Belgique, notamment sur les bords do 
l’Ourlhe; mais avant de les employer en grand pour 
l’usage dont il s’agit, il faudrait en i’aire une analyse 
rigoureuse. 
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. SABLE. 

Pas pins pour los vomis f|iie pour les pâtes, on no 
fait usage de cette substance dans les faïenceries an- 
glaises, où il est généralement remplacé par les silex 
traités ainsi qu’il sera dit plus loin. 

I.es dépôts de sable siliceux de première qualité, fin, 
blanc et bien pur, que l’on rencontre en Belgique (1) 
dans rfaitre-Sambre-et-Meuse, aux environs de Phi- 
lippeville, dans la province de Liège, à Andenne, et 
enfin vers l’Allemagne, près d’Aix-la-Chapelle, sont des 
plus remarquables et peuvent, dans certains cas, rem- 
placer avantageusement le silex au moins dans la com- 
position des pâtes. 

CABBONATE ET OXYDE DE Pl.OMB. 

Par suite des matières étrangères que renferme 
souvent la céruse ou le carbonate de plomb destiné 
à la peinture, il convient, lorsque l’on se décide à faire 
usage de cette substance dans les vernis, de l’employer 
eu écailles ou en plaques telles quelles proviennent du 
décapage des lames de plomb qui ont servi à sa l'a’m-i- 
cation. Ces pkupies sont soumises directeimmt au 
broyage avec les autres sul.»stances dont se compose le 
vernis. 

Le carbonate de plomb donne des vernis plus blancs 

* 

que le minium et cependant c’est ce dernier qu’on em- 
ploie généralement dans le Stafibrdshire, au moins 
pour la folirication courante, où domine souvent la 
question économique. 

(I) Cc.5 gisementsse trouvent généralement à la partie inférieure du ter- 
rain rrélaré, sy«;tème achenien de M. Dumont. 


P.'i(niiïlhini<. 


CHAPITRE H. 

PRÉPAIUTION I>ES SIUSTANCES Ol'l ENTRENT n»NS 1.ES PATES 
A FAÏENCES FINT:S. 


ARGILE PLASTIQUE, - BLVE CUY. 

Cette matière est simplement délayée dans l'eau , au 
degré voulu de densité, puis tamisée. 

Ce délayage se Aiit parfois à bras, dans de grandes 
caisses rectangulaires, et au moyen de longues spatu- 
les en bois (Rlunger). 

Dans les étatlissements mieux montés on emjdoie 
pour ce travail les patouillards verticaux, formés d’une 
grande cuve au centre de laquelle tourne sur lui-même 
un axe vertical armé de bras horizontaux. C’est rajïpa- 
reil en usage dans les faïenceries du continent. 

Actuellement on adopte de préférence dans le Staf- 
fordshire le patouillard à axe horizontal représenté 
fig. 2 et 3. 

Partout où nous avons vu fonctionner cet appareil, 
tant dans le district des poteries que dans le nord 
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de l'Angleterre, on nous a assuré qu’il donnait d’excel- 
lents résultats avec une faible dépense de force. Il 
fonctionne à la vitesse habituelle de trente tours par 
minute. 

L’action de ce p.atouillard est tellement puissante qu’il 
délaye très-bien et très-rapidement des argiles humides 
prises sur la cour do l’usine , sans qu’il soit nécessaire 
de leur faire subir de dessiccation, comme c’était parfois 
le cas lorsqu’on opérait à la main. 

On nous a plusieurs fois assuré qu’il pouvait délayer 
jusqu’à deux tonnes d’argile du Dorsetshire en un quart 
d’heure. Eu no comptant même que sur la moitié de ce 
travail, ce serait encore un très-beau résultat. 

L’argile délayée ou la barbotine {slop des .\nglais) 
est tamisée, puis reçue dans les cais.ses ou citernes de 
pesage qui sont généralement souterraines. 

Les divers éléments con.stituant les pâtes sont pesés 
ou mesurés à l’état liquide ou de barbotine, ainsi que 
nous le verrons plus loin. 

KAOI.IN Oi: CIII\A-CUY. 

D’une consistance ou d’une plasticité beaucoup moins 
grande que la précédente, cette substance est plus 
facile à délayer. Les mêmes procédés sont mis en 
œuvre pour atteindre ce résultat. 

Ce qui est remarquable dans cette partie comme 
dans toutes les autres de la céramique .anglaise, c’est 
la bonne exécution du travail dans des ateliers souvent 
exigus et .avec un outillage très-simple et quelquefois 
même primitif. Cela tient à la bonne organisation et 
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ivnrsTRie ikramiqie. 


SJoulins. 


surtout à la sup<?riorite de la main-d’œuvre ou à la 
capacité de louvrier. 

C’est là lui point des plus importants, sur lequel nous 
aurions à revenir bien souvent si nous devions le 
signaler chaque fois que nous en avons été frappé. 

Au chapitre consacré à l’ouvrier des poteries, nous 
indiquerons les ciuises de sa supériorité. 

l'KUMATlTK oi; ClIIXA-STOXi:. 

Pour l’emploi, cette substance doit être broyée jus- 
qu’à un grand degré de ténuité. 

Ce broyage a lieu dmis dt's moulins spéciaux appelés 
moulins à blocs. Ces moulins ne semblent pas avoir 
subi de changement en Angleterre depuis quelques 
années. 

Voici en peu de mots ce que leur disposition nous a 
paru présenter de plus cai-actéristique comparative- 
ment aux appareils du même genre montés sur le con- 
tinent. 

Le pourtour de la cuve est généralement en tôle ou 
en fonte ; son diamètre varie de 3 à 5 mètres. Los bras, 
au nombre de 4 ou de 5, sont en fonte et doublement 
courbés, savoir ; d’une pail,, vers le bas à partir de l’axe, 
et d’autre part de manière à présenter une concavité 
du côté où se trouvent les blocs (runners), comme l’in- 
diquent les fig. 4 et 5. Ainsi qu'on le voit sur les 
mêmes tig., les bras sont boulonnés entre eux prés de 
l’axe vertical à la partie supérieure duquel ils sont lixés. 
Cet axe, encore assez souvent en fonte, reçoit son 
mouvement à l’aide d’engrenages coniques placés iufé- 
neuremeul dans la chambre ménagée à cet effet sous 
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les cuves. Pour la facilité du service, cette chambre, 
qui est voûtée en briques appuyées sur des poutrelles 
on fonte ou en fer, n'a pas moins de deux à trois mètres 
do hauteur. 

Chaque moteur, quelle qu’en soit la puissance, ne 
fait marcher qu’un petit nombi'o do grandes cuves, 
dans lesquelles on augmente la résistance jusqu’à la 
limite voulue en employant des moules courantes très- 
pesantes, en chargeant beaucoup de matières à la fois, 
et enfin en renouvelant souvent le pavement des cuves. 

Les principau.x moidins, dont la disposition générale 
est représenteie fig. 6, ont deux cuves de d'“25 do dia- 
mètre; deux de 3'" à 3“'50 et quelques autres plus 
petites pour les vernis, etc. 

Pour éviter le broutage ou l’adhérence des blocs ou 
coureurs, on ajoute peu d’eau dans les cuves, de ma- 
nière que partout et toujours, en .Vngleterre, la matière 
ù broyer a la consistance de crème très-épaisse. 

I.es blocs sont tout à fait libres devant les bras, smi- 
Icment un fort cercle en fer relie les extnimités *de 
ceux-ci pour tenir les blocs écartés de la cuve, malgré 
la force centrifuge qui tend à les pousser dans cette 
direction. 

Généralement la vitesse est de 9 à 10 révolutions par 
minute pour les cuves de 4 à 5 mètres do diamètre. 

Par suite de la dépense nécessaire pour soutenir les 
cuves en l’air au-dessus de la chambre où sont placées 


Dimonsions des 
cuve- . 


UlOTÜ lil)lt“!l 


Vitesse. 


Nôiimmii svslême 
de inoiiliio. 
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Maf hiiie motrh'cà 
doux cyiindres. 
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les communications de mouvement, par suite surtout de 
la complication de ces mouvements, je pr(“fére la dis- 
position représentée tig. 7 et 8, que j’ai fait établir il y 
a d(jà quatre ans dans une faïencerie du continent. 

Ce nouvel appareil ne comprend que deux cuves 
pour une machine à action directe d’une cinquantaine 
de chevaux de force ; mais chacune d’elles a 7 mètres 
de diamètre. Comme la partie du milieu ou la moins 
productive sert pour la colonne ou support de l’axe, la 
surface agissante est annulaire et de 180 centimètres 
de largeur. 

M. Kerck, à Etruria, s’est fait une spécialité de la 
construction des moulins et autres grands outils de 
faïenceries. Tous les appareils que j’ai vus, qui étaient 
sortis de cet établissement, fonclionnaient parfaite- 
ment. 

Les seules plaintes que j’ai entendues n’avaient rap- 
port qu’à l’élévation des prix. 

Les constructeurs Warner, de Ilanley, et Boulton, 
de Biirslem, travaillant également pour les poteries, 
sont aussi à même de fournir toute espèce de machines 
ou d’appareils. 

Dans le nord, ce sont MM. John Norman et C°, mé- 
caniciens, Pulteney-street,à Glasgow, qui ont construit 
l’outillage de la faïencerie de M^I. Bell et C®. 

Dans une usine très-bien montée, à Newcastlc-on- 
Tyne, j’ai vu employer avec succès une machine à va- 
peur à deux cylindres pour mouvoir les moulins. 
L’action de ces deux cylindres, comptés chacun pour 
25 chevaux de force, était transmise au moyen d’un 
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enfrri'nafïo de 30 à 40 centimctres do largeur, et les 
arbres de communication étaient en fer. Cette machine 
fonctionnait à limite pression sans condensation. Le 
plancher des cuves était formé de voûtes en briques 
supportées par des poutrelles en fer. 

Ku résumé, ce moulin nous a paru mieu.x raisonné 
que tous ceux du Statfordshire, lesquels ne brillent pas 
souvent, on peut le dire, parleurs dispositions, mais 
seulement par leur bonne exécution. 


Pour un grand nombre d’établissements du district 
des poteries, les moulins sont au loin, montés le long 
des cours d’eau et mis en mouvement au moyen de 
roues hydrauliques. Si ce système est économique sous 
lo rapport de la dépense en combustible, il présente 
de graves inconvénients, .\ussi le nombre de ces mou- 
lins isüh‘s va plutôt en diminuant qu’en augmentant, 
tamlis que l’on en bâtit chaque jour do nouveaux mus 
par la vapeur, à proximité des usines. 


On est arrivé à la meilleure forme intérieure à don- 
ner aux hauts-fourneaux, en observant rigoureusement 
celle que ces appareils avaient pris après une longue 
marche régulière avec les mêmes matériaux que ceux 
à traiter. 

Il faudrait procéder de la même façon pour l’établis- 
sement rationnel d’un pavement de moulin à blocs ou 
de farencerie. 

La force centrifuge, temhant à écarter continuelle- 


Fmpbremonl des 
monlltiït. 


Pnvpmpnl ni- 
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ment les blocs tic l’axe, représente un certain poids 
qu’il faut déduire de celui de la masse apissante. 

C’est pour cotte raison que dos pavements tpii sont 
tout à fait liorizüiitaux ou qui, par défaut do construc- 
tion, ont une lépêro pente de l'axe vers la circonfé- 
rence, broient beaucoup moins et moins tinement que 
ceux qui sont inclinés eu sous inverse ou de la circon- 
férence vers l’axe, comme on le voit à la np. 1. C’est 
un fait ipie j’ai souvent expcirimenlé, qui s’est toujours 
viirifié, et sur lequel il conxient d’appeler l’atttintion des 
fabricants. 

Ou comprend que l’inclinaison à adopter dépend de 
la vitesse de rotation du moulin et de la prosseur des 
blocs. Elle est d’ailleurs toujours faible, communément 
elle peut pourtant aller à 5 centimètres et aiwlessus 
pour le ra^on d’une cuve de dimension ordinaire. 

A l’aide de cette p(!ute le mouvement des blocs est 
bt'aucoup plus doux et ils se inidnticnnent seuls et tran- 
quillement à épide distance de l'axe. De plus, les ma- 
tières î\ bro^’or ne s’imcumulent pas à la circonférence 
de la cuve, comme cela arrive lor.sque le pavement est 
horizontal. 

Enfin l’action do la force centrifupc, au lieud’étre nui- 
sible, vient en aide en pressant les blocs contre le pave- 
ment, ce qui équivaut h une augmentation do poids de 
ces blocs. 

Los roches employées pour pavements doivent non- 
seulement être dures et âpres ou mordantes , elles doi- 
vent en outre ne rien contenir qui puisse nuire à la 
blancheur et à la qualité des pâtes ou des vernis, dans 
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lesquels passe entièrement la partie qui s’use journel- 
loinent. 

Ordinairement les pavements ainsi que les blocs sont 
en chert-stone, espèce de silex grisâtre avec veines ou 
lilets calcareux enchevêtrés dans la masse. Ces pierres 
proviennent du Derby.sliire. La partie calcareiise, s’usant 
la première, donne continuellement du mordant à la 
surlace agissante. C’est là un grand avantage. 

En Ecosse, on fait souvent usage de blocs en grès et 
parfois en pegmatite très-dure. 


L(îS poudingues quartzeux de Marchin, près de 
lluy, et les silex de Saint-Denis, près de Mons, sont 
d’assez bons matériaux pour la construction des pave- 
ments et pour les blocs. Ils conviennent surtout pour 
les broyages à un grand degré de finesse. Leur prix est 
beaucoup moins élevé que celui des matériaux anglais. 
On peut obtenir ceux de ^larchin comme ceux de Saint- 
Denis, tout préparés pour blocs ou pour pavements, à 
raison de fr. G les cent kilos, soit fr. 125 à 150 le 
mètre cube. 

Nous pourrions encore employei* avec avantage dans 
nos moulins les plus gros blocs de grès blancs et durs 
(pie Ton trouve dans les sables tertiaires du liaiiiaiit et 
(lu Erabant, ainsique les silex blonds, espèces de phtha- 
nites criblés de Ccivités ou de moules d’encrines et 
autres fossiles que l’on exploite dans la pro\ince cio 
Namur pour la fabrication des meules de moulins à 
farine. 


PicrrcN !>mj)loyces 
pour |)iivemeiiU. 


MalériauNiHiiirp:!- 

vcmcntcri Bdt;itpio. 


DiiriT dis pave- 
mi'iits. 


IhTiiiiTiiiuiiliiifla- 
bli U lilruriii. 


IG iNbisTiue lÉBAjiioii:. 

En Angleterre, on donne généralement aux pave- 
ments 10 à 50 centimètres d’épaisseur, et il faut sou- 
vent les renouveler après six mois, tellement les blocs 
employés sont épais et pesants. 

Parfois aussi les pavements sont renouvelés beau- 
coup moins souvent, en sorte qu’ils se trouvent creusés 
très-profondément en gorge dans la partie centi-ale. 

Pour juger de la profondeur à laquelle on laisse par- 
fois ces rigoles so creuser, on n’a qu’à voir les mor- 
ceaux de pierres usées en courbe, qui jtrovieniient d’an- 
ciens pavements et dont on fait do pciils rocliers pour 
rornementatiou des jardins qui précèdent les halûla- 
tioiis dans le district des poteries. 

J’ai visité en détail, accompagné du conslrucleur 
M. Kerck, le dernier moulin qu’il a établi à Etruria, il 
y a (luelqucs années. 

Ce moulin, appelé Einiacan mill, appartient à une 
société qui ne s’occupe que du broyage des malériau.x 
qu’elle vend ensuite aux fabricants do poteries. 

11 y a dans le Staifordsliire beaucoup d’anciennes 
fala-iques de faïences fines (|ui n’ont aucune espèce de 
moteur mécanique et qui achètent les matériaux broyés; 
mais la plupart d’entre elles commencent à reconnaître 
les inconvénients de cette situation et montent des ma- 
chines à vapeur sinon pour faire tout le liroyage, au 
moins pour eu e.xécuter une partie et [>our mouvoir les 
pompes servant à la dessiccation des pâtes, les tours et 
outils divers de la fabrique. 

Le moulin Elriiscan mill comprend à un même niveati 
dix cuves, savoir : deux do 3ü5 centimètres de dianié- 
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trc; deux de 34)5 centimètres; deux de 245 centimè- 
tres; quatre de 215. 

Les parois des cuves sont en tôle pour les gnuides 
et en bois pour les petites. 

Le système comprend en outre un jeu de 12 petites 
cuves de 40 à 50 centimètres de diamètre pour le 
broyage des couleurs, des matières à essayer, etc., et 
une paire de c}'liudres cannelés établis contre le mou- 
lin, au pied du four à silex pour le cassage de ceux-ci 
après leur calcination ; enlin un élés'ateur ou monte- 
charge senuint pour amener les waggons do silex et de 
pegmatite à la hauteur du jilancher des cuves. 

Ces Avaggons, qui sont en tôle, roulent sur un clieniin 
do fer établi le long des cuves. L'n de leurs côtés ayant 
été disposé de manière à pouvoir tourner autour d’une 
charnière horizontale située à sa i)ar(ie supérieure, fait 
office de porte. C’est par cette porto qu’a lieu le déchar- 
gement et une partie du chargement. 

11 s’y trouve annexés trois patouillards ou mélan- 
geurs verticaux, de 3 mètres de diamètre, destinés au 
lavage et .à la décantation des matières broyées. 

La machine motrice est à balancier, à basse pre.ssion 
et à condensation ; on l’estime de la forcede 4t> clievaux. 
Mlle est alimentée de vapeur par une cliaudièro de 
y" 15 de longueur et 2'"4.5 do (liamèln*, à fond plat, 
avec deux tubes bouilleurs intérieurs de 0'"‘JU de dia- 
mètre dans lesquels se trouvent les foyers. 

La consommation est de 4,5D<) kilogrammes de 
houille par 24 heures, soit environ 5 kilogrammes par 
heure et par force de cheval, ün peut déduire de là que 
la force de cette machine siuqiasse notablement celle 
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qui lui est attribuée par le constructeur, comme c’i.'st 
g(Uicralement le cas eu Aiifrleterre. Nous croyons plu- 
tôt que cette force devi’ait être estimée à 50 chevaux 
au moins, et alors la consommation ne serait plus que 
(le 4 kilogrammes, cliitlre encore assez élevé si l’on tient 
compte des bonnes dispositions de l'appareil et de lu 
nature du comlnistiblc. On lait usage de la qualité du 
houille dite tout venant, ou gros et menu mélangés, 
qui coûte 0 fr. la tonne rendue à l’usine. 

diM'iidrnruîaS^ consommation on broie moyennement lt> à 

12 tonnes de tlint ou de pegmatite par semaine, c’est- 
à-din* en G jours et G nuits, dans chacune des 4 gran- 
des cuves. Le broyage dure 12 heures, à compter de 
G heures du malin ou de G heures du soir. 

La charge est d'environ une tonne à la lois. 

Pour les grandes cuves, la vitesse est de 9 à 1<) 
tours par minute. 

11 y a quatre bras dans chacune d'cdles, et on place 
ordinairement trois pierres ou blocs de 70 centimètres 
environ d’épaisseur devant chacun d’eux. 

La (juanlité d’eau ajoutée dans les cuves est laiblt?, 
eu d’autres ternn's on broit' très-épais. C’est à tel point 
que le frottement y (hiveloppe une haute tcinpérature et 
que pendani l’hiver il en sort tant de vapeur que l’on 
croirait qu’elles sont chanirées. Leurs parois, en fer, 
ac(iuiérent parfois un si haut degré de chaleur, (ju’oii 
ressent une impression désagréable eu y appliipiant la 
main. 

l)’ai>rès CO qui précède, on voit que le moulin Etriis- 
caii ne présente rien de bien nouveau, (luclqucs-unes 
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de ses dispositions ne seraient ni6nie pus approuvées 
par nos constructeurs, qui ne nuuiquoraient pas d’y 
substituer le fer à la fonte pour plusieurs parties. 

On doit toutefois reconnaitrc que les appareils dont 
il s’agit sont très-solidement établis et parfaitement 
bien finis. 

Comme principale modification heureuse mise en 
pratique dans ce moulin, nous ferons remarquer que 
les bras ont re^-u la double courbure déjà indiquée pré- 
cédemment et représentée fig. 4 et 5. 

l)e cette fa(;on l'appareil présente plus de stabilité et 
de solidité. Le raisonnement nous avait d'ailleurs con- 
duit depuis longtemps, au moins partiellement, à la 
même disposition, ainsi qn’on le voit par la fig. 7. 

M. Kerek nous a dit qu’il monterait un système do 
moulin semblable à l’Etruscan, mais avec des cuves de 
427 centimètres de diamètre, comme il les construit 
mîtintenant jiour le pri.x de 50,000 francs, non compris 
les maçonneries. 

En adoptant la disposition beaucoup plus simple, 
tig. 7 et 8, du moidin que nous avons fait construire à 
Seraing il y a trois ans, on obtiendrait en Belgique, pour 
nue trentaine de mille francs au maximutn, un appareil 
li’iiistallation moins coiiteuse capablede broyer autant do 
matière que l’Etruscan, et cela avec une consommation 
do combustible moindre que celle indiquée ci-dessus. 

Un peint important à signaler au.\ fabricants du con- 
tinent, c’est qu’en Angleterre on exécute toujours le 
brovuge de chaque matière séparément. 

4 
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Celte pratique est excellente, et cliaciin fera bien de 
l’adopter. 

En outre, au lieu de tamiser les silex ou les pegina- 
tites au moment où ces substances sortent des cuves, 
on les laisse couler avec beaucoup d'eau dans d(îs 
patouillards verticaux de 4 à 5 mètres do diamètre, 
placés à un niveau convenable ou un peu inft'rieur à 
celui des cuves, et dont les agitateurs sont mis eu 
mouvement à la main dmis les anciens moulins, et par 
courroies ou par poulies do friction dans les nou- 
veaux (1). 

Lorsque le mouvement est donne à la main, il est 
seulement de va-et-vient, ou en avant et en andéro 
alternativement, et les ouvriers le produisent à l’aide 
de quatre bras horizontaux à poignées, passant près du 
bord supérieur de la cuve. 

Après dix minutes environ de repos pour les silex ou 
flint et vingt minutes pour les pegmalitcs, on décante, 
en laissant écouler dans les citernes ou réservoirs {arch 
des Anglais), d’abord les matières en suspension jusqu’à 
un certain niveau, puis les parties grossières qui sont 
au fond et que l’on dirige dans un réservoir particulier, 
d’où elles sont ramenées plus tard dans la cuve au 
mo}'en d’une pompe. 

Ces parties, trop pou broyées, forment généralo- 

(< ) Ce serait le cas d’iippliqucr à ces iialouillards deux paires d’agilaleurs 
touniaut en sens inverse, tomme on le remarcjue dans les pelils appareils 
d’iuveulioD américaine pour l'émulsiou du blanc d'œuf. 
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ment, pour les tlint, le cinquième ou le sixième de la 
masse. 

Coinnie les pegmatiics sont plus faciles à bro\'cr que 
les silex, et (pie d’autre part on les emploie à moindre 
dose, il s’ensuit, que dans un moulin où il y a quatre 
grandes cuves, on en emploie ordinairement trois pour 
les silex et une pour les china-stone. 

J’ai encore visité un grand nond^re d’autres moulins; 
mais comme pour la plupart ils étaient établis depuis 
longtemps, ils ne m’ont rien présenté de particulier. 
Celui appelé Furnival mill, aussi à Etruria, dont la 
construction remonte à sept ou huit ans, mérite cepen- 
dant d’être mentionné. 

Quoiqu’il sorte des établissements d’un autre con- 
structeur, M. ^V. üallawaj, de '^lanchester, on voit 
qu’il a clé disposé d’après les mêmes modèles et les 
mêmes principes que l’Etruscan ou inversement. 

La machine est également à balancier et à conden- 
sation. 

11 faut avouer (jue cette persistance dans l’usage du 
balancier peut maintenant, dans la plupart des cas, 
passer pour de la routine. 

Ce moulin comprend à un même niveau quatre 
cuves de 4'“50 de diamètre chacune, avec parois eu 
tôle d’un centimètre d’épaisseur, assemblées au moyen 
de rivets, et six petites cuves de 175 centimètres en- 
viron de diamètre à parois en bois pour le broyage des 
vernis. 

C’est à cet établissement que se rai>porte la disposi- 
tion donnée fig. 0. 

I.AÎS communications de mouvement sont installées 
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en dessous des cuves, dans une chambre suffisamment 
élevée. 

En ce qui concerne la vitesse imprimée aux blocs, 
elle est de neuf it dix tours par minute. 

Quoique les cuves soient plus grandes, il n’y a pour- 
tant que quatre bras dans chacune d’elles. 

Les blocs ont jusqu’à 70 et même 80 centimètres 
d’épaisseur, en sorte que la charge, qui est de 1,500 ki- 
logrammes, se trouve suffisamment broyée après douze 
heures. 

Ce qui est à remarquer pour la plupart de ces mou- 
lins, c’est leur situation tout à fait contre une branche 
du canal et autant que possible à un niveau inférieur à 
l’eau, pour faciliter le déplacement des matières et leur 
transport. 

1 * 0111 ’ finir ce que nous avions à dire des moulins et 
de l’opération si importante du broyage , de laquelle 
dépend en quelque sorte la qualité des produits, nous 
ajouterons que si les moulins anglais ne présentent 
rien do particulier, il faut pourtant reconnaître qu’on a 
eu soin d’y donner à chaque pièce un excès de solidité, 
comme l’exigent les changements subits et considé- 
rables de la résistance à vaincre. 

Chacun sait que le chargement d’une cuve, lorsqu’il 
a lieu trop vite, suffit pour arrêter le moulin, tandis 
qu’après très-peu de t>;mps, lorsque les parties à broyer 
ont acquis un certain degré de finesse et d’égalité de 
grosseur, le mouvement est beaucoup plus facile. 

Vers la fin du broyage lorsque, soit par suite d’un 
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excès d’eau ou aûtrement, les blocs viennent à brouter, 
il en résulte encore des secousses et des chocs très- 
violents. 

Dans les appareils qui précèdent, on est arrivé à cet 
excès de solidité en augmentant les dimensions des piè- 
ces ; mais il est clair qu'on obtient économiquement le 
même résultat en simplifiant le mécanisme et en em- 
ploymit le 1er ou l’acier pour les pièces qui ont à sup- 
porter les plus grands efforts. 

C’est d’après cos principes qu’a été construit le mou- 
lin représenté tig. 7 et 8, dont non-seulement l’axe, 
mais encore les bras sont en fer laminé. Evidemment 
cet appareil présente le rntucimum de simplicité et de 
solidité. Celle-ci peut d’ailleurs être augmentée à 
volonté; le renforcement de la partie délicate ou des 
engrenages étant bien plus facile avec cette disposition 
qu’avec l’ancienne. Rien même no s’oppose à ce que 
l’on place deux engrenages concentriquement à côté 
l’un de l’autre, et de manière que les vides de l’un cor- 
respondent aux pleins de l’autre, comme cela se voit 
quelquefois dans les moteurs de bateaux à vapeur. 
Dans ce cas, il y a tout à la fois augmentation de 
résistance et de régularité dans leur mouvement. 

Outre cos avantogos, ce système se recommande 
encore pour sa facilité d’établissement, de surveillance 
et d’entretien. 

Il nous reste maintenant à signaler les cylindres 
cannelés en fonte, employés pour le cassage des silex 
et des pegmafites, avant leur introduction dans les 
cuves. 


Cylindres rnnnclé.'» 
pnn'r rempliirer les 
pilnnK. 
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Dans quelques usines cette opération a lieu sous des 
pilons, mais ce système tend à disparaître. 

Dans les moulins de date récente, on fait usage de 
cylindres disposés comme riiidique les fig. 9 et 10. 

Cos cylindres sont formés de rondelles en fonte den- 
telées de 25 centimètres environ de diamètre sur 5 
d’épaisseur. Cos rondelles emmanchées, un peu à l’aise, 
sur un axe carré en fer de 7 centimètres de côté, peuvent ^ 
céder légèrement ou s’incliner latéralement. Elles sont 
armées à leur circonférence d’une douzaine de grosses 
pointes ou dents de 4 centimètres environ de hauteur, 
et elles sont placées de manière que les dents d’une des 
rondelles soient vis-à-vis des creux de celle qui lui est 
contigüe. Une douzaine de rondelles constituent un 
cvlindre. 

Les deux cylindres destinés à former un appareil sont 
placés de manière à avoir leur axe sur un même plan 
horizontal. Ils sont, chacun, armés d’un engrenage et 
mis ainsi séparément en communication avec le moteur. 


Une paire de meules verticales, en poudingue de 
Marchin ou autre pierre aussi résistante est certaine- 
ment préférable , pour le cassage , à tout appareil en 
fonte qui, s’usant rapidement, doit nécessairement salir 
les matériaux. 

Il est vrai que ceux-ci, dans toutes les usines an- 
glaises, en passant des patouillards dans les citernes, 
après le broyage suivent des conduits garnis de nombreux 
aimants (une cinquantaine) de 20 à 25 centimètres de 
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longueur, lesquels retiennent toutes les parcelles de 
fer et sont lavés après chaque opération. 

Dans le petit nomhre, d’établissements où l’on ne fait 
pas usage des cylindres, le cassage des silex et des peg- 
niatites a lieu à l’aide du pilou à soulèvement, en sorte 
que nulle part je n’ai vu employer les meules verticales. 
Elles n’otfrent d’ailleurs qu’un seul avantage, celui de la 
propreté, car le travail y est long et coûteux. 

Quant aux petites cuves pour le broyage des vernis 
et des couleurs, les usines du Statfordshirc ne présen- 
tent rien de particulier. 

La disposition représentée fig. 11, 12 et 13, que j’ai 
vu employer à GlasgoAA', mérite d’être mentionnée. 
Dans ce sv-stème une série de petites cuA'es sont dispo- 
sées circulairemcnt autour d’une roue motrice .\.B, de 
manière que, tout en occupant peu de place, elles sont 
d’un service très-facile. 

J’avais déjà vu quelt[ue chose d’analogue dans une 
ancienne fabrique de faïence grossière à Bruxelles, où 
la roue .\B avait un très-grand diamètre et était mue 
par un cheval. 

Revenons maintenant à la préparation des matières 
premières. 

Le silex ne peut pas, comme les pegmatites ou les 
feldspaths, être jeté directement dans les moulins. A 
cause de sa grande dureté, il doit préalablement subir 
une calcination. 

A cet effet on le stratifie avec du charbon menu dans 


Moulinsàrouleurs. 


Silex mi flinf. 
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(les fours, représentas 6g. 14, et dont la forme est celle 
d’un tronc de cône renversé, ayant moyennement 1"’50 
à 2"'00 de diamètre en haut et de 0'"50 à 0"'T5 en bas, 
sur une hauteur de l'“50 à 2"'00. 

Une grille a été placée à la partie inférieure pour 
aider au chargement et au déchargement, et au-dessus 
de cette grille on a ménagé une petite ouverture que 
l’on tient fermée et qui peut , au besoin, servir pour y 
faire du feu. 

D’autres fois, comme nous l’avons vu dans les usines 
du nord, ou a disposé au bas du four deux foyers laté- 
raux que l’on allume au besoin. 

Ces fours peuvent aussi servir à la calcination des os 
destinés à la fabrication des porcelaines tendres anglai- 
ses. Dans ce cas, ils doivent toqjours être munis d’un 
ou deux fo_yers à la partie inférieure, car les os sont 
chargés séparément ou sans charbon. La combustion 
de la graisse qu’ils renferment pouvant suffire à leur 
calcination, on doit seulement faire au commencenKüit 
un feu flambant, avec du bois ou de la bouille, pour 
échauffer la masse et la mettre en ignition. 

Les fours à silex sont totijours encaissés dans le sol, 
et leurs parois sont souvent en briques ordinaires, mais 
très-dures. 

Pour l’alimentation d’un moulin, il faut deux ou trois 
fours à silex. Ils sont généralement contigus et recou- 
verts d’une espèce de héU ou de grande hotte conique, 
en briques, faisant oflSce de cheminée pour exciter le 
tirage et surtout pour débarrasser l’usine des fumées. 

A part cette cheminée, à la partie inférieure de 
laquelle se trouve une porte pour le service , on voit 
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que ces fours sont disposés comme de petits fours ù 
chaux. Ils fonctionnent d’ailleurs do la même façon, 
seulement ici le travail n’est pas toujours continu. 

On estimes que les sile.x sont suffisamment calcinés indices Ou ne bm- 
loi-squ’ils sont tout à fait blancs et qu’ils commencent à 
s’émietter et à happer légèrement à la langue dans leur 
cassure, et à y présenter un aspect peu brillant ou 
même mat. 

Dans cet état de calcination, et après refroidissement, 
ils sont séparés , jetés dans les trémies, au-dessus des 
cylindres cannelés qui les réduisent en fragments de la 
grosseur d’une noi.x et en-dessous. 

C’est dans cet état qu’ils sont passés au moulin à 
blocs, où ils restent ordinairement une douzaine d’heu- 
res, comme il a été dit. 
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Les mafdriaux destin(?s à la formation des pâtes ay:int 
dtê amenés séparément à l'étiit de barbotine (slop), il 
reste à les doser, puis à les mélanger, à les tamiser et 
enfin à les sécher ou durcir au degré convenable. 

Dans le district des poteries, presque chaque famille 
est en possession do documents ou de recettes et de 
procédés relatifs à la fabrication. 

Ces recettes, à l’amélioration desquelles on travaille 
depuis plus d'un demi-siècle, sont, comme on le com- 
prend, en très-grand nombre. 11 n’est pas trop difficile 
de s’en procui-er une copie. 

Malheureusement les données ne sont pas toujours 
d'une exactitude bien rigoureuse, soit par suite des 
nombreuses transcriptions qu’elles ont subies, ou autre- 
ment ; et, de plus, en admettant même quelles soient 
l’expression fidèle de compositions qui auraient réussi 
dans une usine, elles ne pourraient cependant encore 
être emploj’ées dans une autre qu’après de nombreux 
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essais et vérifications, les matériaux mis en œuvre 
n’étant pas toujours de même provenance ni de même 
qualité. 

C’est principalement pour servir de terme de compa- 
raison, et pour mettre sur la voie des perfectionnements, 
que ces documents sont les plus utiles. 

11 est à regretter que jusqu’à présent ils n’aient pas 
été publiés, ni dans leur ensemble, ni dans leurs 
parties. 

C’est là un fait frappant de voir non pas seulement la 
rareté, mais même le défaut de publication de ce genre 
on ^Ingleterre. 

Les tableaux que nous donnons ci-après sont des 
extraits que nous avons puisés dans une publication de 
quelques pages faite dans les poteries en 1842, plutôt 
en vue de la partie commerciale de cette industrie, ou 
au moins de ses matières premières, que de la fabrica- 
tion proprement dite. 

Sans pouvoir garantir l’exactitude de ces chiffres, 
nous les rapportons à titre de renseignements. 

On peut admettre eu moyenne que la barbotine ou 
slop de pegmatite, propre à l’emploi et telle qu’elle est 
livrée aux usines dans le Stalfordshire, contient 32 onces 
de matières sèches par pinte, soit 0'‘907 sur l'‘' lll 
ou 0''81G par litre. C’est, à très-peu de chose près, à la 
même densité qu’est fournie la barbotine de silex. 

D’après ces tableaux, il est facile de trouver la quan- 
tité de pegmatite, de silex ou de blue-clay, contenue 
dans un volume quelconque de barbotine. Pour plus 
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d’exactitude, au lieu d'opérer sur une pinte (0'“5679), 
mieux vaut en peser une dizaine à la fois, dans un 
vase métallique disposé <à cet effet, c’est-à-dire de 
forme cylindrique et suspendu do manière à avoir 
son bord supérieur bien horizontal. Ce bord doit en 
outre être garni d’un bec pour l’écoulement du trop- 
plein. 

Le commerce des barbotines se fait par tonneaux 
appelés litbs ou harrels et contenant de 40 à 70 pecks, 
(soit de .050 à C)00 litres) (1). 


Pouls de jvjmatde et d’ino coiilenu dans tinf pinit impi‘riali‘ de 
harhotine {perjmatite liquide), O divers dejrrs de densité. 


POIDS 
Ik pinte 

d* Ktirbuua*. 
(ATOird'i ;>oi<Ui 

PEGMATITE 

BkCII. 

E A IT. 
Onrpi. 

POIDS 
de U piote 

d*> barbotinr. 

PEnMATITE 

«kciB. 

EAl'. 

16.0 

10 

16.0 

35.0 

25 

10 0 

26.5 

II 

i-V 6 

35.6 

26 

9.6 

27. i 

a 

15.2 

36 2 

27 

9 2 

«7 H 

13 

IV 8 

3(1.8 

28 

8.8 

28.1 

IV 

U 4 

37. V 

29 

8 4 

ï9.Ü 

15 

n.o 

38 0 

3t» 

8.0 

29.6 

i6 

13.6 

38.6 

31 

7.H 

ao i 

iî 

13 2 

39.2 

32 

7.2 

30.8 

<8 

42 8 

39.8 

33 

6 8 

Sl.i 

19 

12 V 

10 l 

34 

6.4 

32.0 

20 

42.0 

41.0 

3.5 

6.0 

32.6 

21 

Il 6 

41.6 

36 

5.6 

3.1 -2 

a 

Il 2 

42.2 

37 

6 2 

33.8 

23 

10.8 

i2.8 

38 

4.8 

34.i 

2V 

40.V 





(I) Peck = 16 pintes. 

Pinte impériale = de ^Ilnn = 0'5679. 
Onre avoir dii poids) =• 0küi83.d>t. 
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Vin mtAUffs ftaniaises un ublirnt : 


POIDS 
de U pinle 

eu «.TT: UtM* 
d« burbotine. 

Grtnm«f. 

rkUMATITK 

Sàt-Hti. 

Gnumoeü 

EAU. 

Graidtnn 

P 0 1 1> S 
de ta pinte 
df barbnUne. 

t>E(;MATlTK 

üicii. 

EAl’. 

73r>,7!) 

283,38 

453.41 

991,81 

708,41 

28.3.40 

753,79 

311,72 

442.07 

1008,81 

736.75 

272,06 

770,79 

310.00 

430,73 

1025,81 

705,08 

*'60,73 

787.79 

308,40 

419,39 

1042.82 

793.41 

249.41 

804,79 

.390,74 

407,98 

! fo:in.8J 

821 ,75 

238,07 

8il,79 

425.08 

3"0.7I 

1070.82 

850.09 

220,73 

838,80 

4.53,42 

385,38 

1093.82 

878.4.3 

275..39 1 

SS.7,80 

481.75 

.374,15 

1 1110.82 

906.77 

204,05 , 

87i.8() 

nio.08 

.301,72 

Hi7.82 

03>. 1 1 

102.71 1 

88fl,8Ü 

538,41 

.351,49 

1144,83 

903,44 

181.39 1 

906,80 

.560.74 

.340,06 

i 1101,83 

991.78 

170.05 1 

9f3.H0 

595,07 

328,73 

1 1178,83 

1020,12 

i:»8.7t 1 

940,81 

023,40 

.317.41 

1 195.8.) 

10.48,40 

117.37 i 

957,81 

051,73 

,3(Mi.08 

1212,83 

1070,80 

130,03 ! 

974,81 

680,07 

294,74 

1 


i 


l’uiih df alex et d'mii amtenu dans une pinte imfiériale de harltutinc 
de silex à divers dejrés de densité. 


POIDS 

de U pinle 
de b.\rbotine. 
On'-e» 

(««nirdu ponlj) 

SILEX SEC. 
Olires, 

1 

EAl*. 1 

On'-eB. ^ 

POIDS 
de lâ pinte 
de {«rbotin». 

SILEX SEL. 

E AE. 

26,156 

10 

16.156 

32,314 

20 

12,314 

26,772 

H 

15.772 

32,982 

11 

1 1 ,930 

27,3*îK 

12 

15.388 

.'U 3i6 

2i 

1 1 .540 

28,004 

13 

15,004 

34,102 

23 

11.102 

2X.620 

14 

1 4,020 

34,778 

24 

10.778 

29,236 

1.3 

14.2.30 

35,392 

25 

10.392 

29,852 

16 

13,852 

30,000 

26 

10.008 

30.408 

17 

13.408 

30,624 

27 

9,624 

31.082 

18 

13,082 




31,698 

19 

12,698 
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Kn viosures françaises, on obtient : 


POIDS 
do la pinte 
de liarboüne. 

(tr.iminos. 

SILEV SEC. 
Grammes. 

EAE. 

Grammes. 

POIDS 
do la pinte 
de barbotine. 

/ 

SILEX SEC. 

E Ai:. 

7 VI, 209 

283,38 

457,829 

897.413 

538,41 

359,003 

7o8,Î)Ü4 

311,72 

•440,844 

914,709 

500,74 

348,029 

775,920 

340,00 

435,080 

932,120 

595,07 

.337, (••■>(; 

793,270 

308,40 

424.870 

949,482 

023,40 

320,082 

810,032 

390,74 

313,892 

900,838 

051 ,73 

345.408 

827,989 

425,08 

402,009 

984.194 

080,07 

304,124 

845,345 

453,42 

391,925 

1004 ,.550 

708,44 

293,140 

802,701 

481,75 

380,951 

4018,900 

730,75 

282, 1:30 

880,057 

510,08 

309,977 

4030,202 

705,08 

271,182 


Poids d’argile plastique et d’eau contenus dans une pinte de barhotine 
[argile liquide] à dirers degrés de densité. 


POIDS 

de la pinte d'argile delayde. 
Okces (avoir du poida). 

ARCII.E sixnK. 

E AL’. 

23,3 

5 

48,3 

24,0 

0 

18,0 

24,0 

i 

17,0 

25,3 

8 

17,3 

20,0 

!l 

17,0 

20.0 

40 

10,0 

27,3 

II 

10,3 

28,0 

12 

40,0 


En mesures françaises, on obtient : 


POIDS DE F.A PIME 
ou 0>,737 de barbolinc. 

Ornmmei. 

ARGILE SÊCIIL. 
Gramme*. 

E A U. 
Gramme.*. 

000,275 

4 41,090 

548,585 

080,442 

470,028 

540,084 

097,115 

498,300 

498,749 

740.951 

220,704 

•490,247 

7.30,787 

255,042 

•481,745 

7.5.3,790 

283.380 

470,410 

773,020 

31 1,718 

401,908 

793,402 

340,056 

453,400 
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Comme ou peut, au moyeu d’uue addition d’eau, faire 
vmâer à volonté la densité de ces liquides, leur dosafje 
devient ainsi assez facile, puisqu’il ne s’agit plus que 
d’opérer sur des volumes. 

Au lieu de ramener les barbotines ou slop à une 
densité constante, on peut, à l’aide de tables dressées à 
l’avance, trouver le volume do liquide à employer, quelle 
que soit sa densité. 

Tout i-evient alors à la détermination exacte de cette 
densité ou au pesage rigoureux d’un volume donné de 
barbotinc. 

Dans quelques usines on fait usage d’une grosse 
l’cgle carrée en bois sur laquelle ces tables ont été 
tracées graphiquement, de manière que la densité des 
liquides étant connue, on peut lire immédiatement sur 
la règle la hauteur de liquide à admettre dans le bac 
au mélange, dont la section horizontale doit être dajis 
ce cas la même à toute hauteur. 

Pour les cas très-rares où l’on pèse à sec, ce n’est 
jamais que pour les kaolins ou les argiles plastiques, 
car les pegmatites et les silex surtout sont toujours 
employés à l’état do barbotine , tels qu’ils viennent du 
moulin, c’est-à-dire sans avoir été séchés. 

On prétend généralement que lorsqtie le silex a été 
desséché après le broyage, il ne se mélange plus aussi 
bien aux autres substances qui entrent dans la compo- 
sition des pâtes. 

Il est aussi à remarquer que pour arriver à une cer- 
taine exactitude lorsqu’on pèse à sec, il faut s’assurer 
de la quantité d’eau que contient chaque substance 
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au moment de l’emploi, car cette quaiilité est très- 
variable. 

Le dosage étant terminé et la composition laite, on 
la l'emue pour bien opéi-er le mélange et assurer son 
homogéiuiité, puis on procède au tamisage. 

Dans quelques usines du Stairordshiro ce mélange 
est passé au patouillard, mais c’est l’exception. Le plus 
souvent on n’emploie à cet ellet que les hliiiiijers ou 
palettes mues à bras. 

Les tamis sont actuellement tous mus par maebino. 
C’est une des parties que l’on a le plus perfectionnées 
dans ces derniers temps. On continue toutefois encore 
à employer le tamis plat ordinaire et souvent circulaii-e, 
mais on en tire tout le parti possible. Je n’ai pas \ u 
dans toutes les poteries du StaH'ordsbire lin seul tamis 
cylindrique dans le genre des blutoirs, lesquels sont 
assez répandus sur le continent. 

On voit tig. 15 et 10, la dis[)osition communément 
employée en .‘Vngleterre pour mouvoir les tamis. 

Le mélange doit ainsi passer par deux et souvent 
par trois jeu.x de tamis pour arriver à la citerne. 

Dans une dos principales usines, celledeWetlgwood, 
j’ai vu que les tamis glissaient sur des plaques en veri o 
ou en cristal (comme l’indique la lig. 15), le bois s’usant, 
comme on sait, très-rapidoment. 

C’est ti’ie excellente idée : une monture semblable 
est à la fois simple, durable el propre. 

Ou a représenté tig. 10 un système de tamis sus- 
pendus et mobiles autour des points .V et D. Los deu.x 
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tringles de suspension sont parfois en méüü, mais plus 
souvent en bois. Dans ce système les tamis sont serres 
les uns contre les autres et contre les parois intérieures 
du châssis t|ui les renferme. 

1 . 1 e nettoyage n’est j>as aussi facile que dans la dis- 
position précédente oii il est possible d’eidcver cluupie 
tamis séparément pour le nettoyer. 

Dans le cas actuel, l’ouvrier doit enlever à la main lus 
résidus accumulés dans l’un ou l’autre des tamis, ou 
arrêter l’appareil pendant le nettoy age. 

.(Wec des compositions d’une faible densité ou char- 
gées de beaucoup d’eau et des (amis (finie grande sur- 
face, il suffirait cfincliner ceux-ci assez fortement pour 
('luc les résidus roulent sur le tamis et tonrbent d’eux- 
mémes par le c(ité disposé à cet ell'et. C’est une idée que 
nous avons vu appliquer en Belgique. 

Coinnie disposition ingénieuse de tamis, nous men- 

r ~ i,n.,it firciilaii-i; d 

tionnerons celle i-eprésentée tig. 17 et 18, que nous 'a-ci-viciu. 
avons vu employer' à Londres, pour le lavage des 
sables servant au sciage des ardoises, dans l’irsine de 
M. Magrrus, pour la fabrication des ardoises émaillées. 

Un arbre moteur- boi-izontal A B porte à son extré- 
nrité B urre nrairivelle de tr-ois ceirtimètr-es euvirorr de 
lorrgueur, qui commande une bielle B C. 

Celle-ci a sou extrémité opposée attaclrée au bou- 
ton C d’une autr-e rnanivello de 8 à 10 centiniètrcs do 
longueur, laquelle est calée à fextri'-mité supér-ieur-e 
(l’iin arbre verticale D, pouvairt recevoir un rrrouvement 

(lo i-otatiori et portant à sa partie iul’ér-ieure uu châssis 

5 
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à quatre brandies dans lequel se loge un tamis 
i-ond T. 

Un petit contre-poids P ou une poulie agissant 
comme support facilite le mouvement de la bielle B C. 
On comprend que rextrémite C de cette bielle doit, par 
la rotation de la manivelle B, décrire l'are E F et com- 
muniquer ainsi au tamis un mouvement circulaire de 
va-et-vient. 

Cet appareil conviendrait bien pour le lavage des 
sables de verrerie , travail que nous avons vu souvent 
exécuter à la main , dans le Hainaut. 

Dans ce cas, il devrait être entouré d'une cuve rem- 
plie d'eau comme l'indiquent les dessins. 

On n(i fait usage dans les faïenceiâes anglaises que 
des tamis eu soie. 

Nulle part je n';ii vu employer les tamis en toile 
métallique que l’on rencontre maintenant dans quelques 
usines du continent. 

Les pièces de soie carrées, de 50 centimètres environ 
de côté, sont fabriquées dans d(!S ateliers spéciaux. 

C’est le sieur Taylor, de Dresden, hameau de Ilan- 
ley, qui jouit do la meilleure réputation pour ce genre 
de produit. 11 en fabrique de 4 ou 5 degrés de finesse 
désignés par des numéros. C’est la toile des numéros 12 
et 14 qui est généralement employée pour le tamisage 
des pâtes de faïences linos ; dans les vernis on etn])loio 
les numéros 10 et 18, qui sont plus fins. 

Ce fabricanf fournit les loiles au prix de 41 francs la 
douzaine, quel (pie soit le degré de finesse. 
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Ordinairement, dans les usines du Slaffordsliirc, il 
est chargé du placement et de l'entretien des tamis. 11 
doit alors veiller à ce que l’approvisioniiement de tamis 
montés et prêts à être mis en œuvre soit toujours 
suffisant et parfaitement en ordre. C’est en quelque 
sorte lui et ses ouvriers (jui sont responsables de cette 
partie délicate du service. 

On comprend aisément tous les avantages que pré- 
sente cette combinaison et il est à regretter quelle no 
soit guère applicable que dans de grands centres de 
labrication comme celui du Staffordshire. 

Le fait de tamiser les pâles deux ou trois fois, et 
même plus immédiatement après la réunion des maté- 
riaux dont elles sont formées, doit aider beaucoup au 
mélange intime de ces matériaux. 

C'est aussi un excellent moyen, pour s’opposer à leur 
séparation subséquente, de soumettre ces pâtes au 
i-afl'ermissage de suite après qu’elles ont été tamisées. 
Il résidte de ce mode de traitement une homogénéité 
clans la pâte bien supérieure à ce que l’on remarque sur 
le continent. 

Justpie dans ces derniers tenqis on a généralement 
raU'ermi la barbotine pour faïences fines dans des cuves 
ou bassins plats (slop-ldlni en carreaux do terre cuite, 
chauJt’es par dessous. En moyenne on y chargeait 20 à 
;30 cent, d’épaisseur de liquide, et après dessiccation au 
degré voulu il restait 10 à 15 cent, d’épaisseur de pâte. 
La diminution de volume était donc de moitié environ. 

(.)n comprend que par ce moyen la dessiccation devait 


Unlrelit'i) (d- 
mis {KJreiili c‘iiri!>o. 


KlTt'ts du tamisu^e 
iiuniétlidl des tom-' 
()Osi lions. 


RafTopinis-aKe ou 
<lcs>iavi(ioii des pâ- 
les. — Ancien pi-o- 
cédé. 


Lcidcup et innm- 
vénienU de ce pro- 
cédé. 
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être longue. Pour eu arriver au j)oinl que nous venons 
d’indiquer, elle durait rarement moins d’un jour et une 
nuit et souvent beaucoup plus. 

Cela dépendîdt : 

1“ De l’dge des caiTeaux, car ils perdent assez vite 
leur qualité absorbante, les pores se bouchant par des 
inemstations calcareuses et autres ; 

2" De la plasticité des pâtes , celles chargées de silice 
ou courtes perdant leur eau plus facilement que celles 
de nature argileuse ; 

3“ De l’intensité du feu. Comme c’était sur cette der- 
nière cause de retard (jue l’on pouvait le plus facilement 
agir, on n’y manquait pas; de là les pâtes brûlées ou 
au moins remplies de noyaux durcis sans homogénéité 
et peu plastiques. 

Premier essais, Dans rétablissement de Montereau, en France, les 

par pressiou. 

bassins se trouvaient eu plein air, sans feu par dessous, 
comme pour les faïences communes. 

Lorsque le liquide était parvenu à un certain degré 
de consistance, on le plaçait dans de petits sacs en toile 
qui étaient ensuite empilés l’un sur l’autre, séparés par 
des claies et soumis, au moj-en d’une vis, à une pres- 
sion graduelle pendant une douzaine d’heures et plus, 
l’robablomeut que c’est de là qu’est venue l’idée des 
presses anglaises à compartiments. 

Pre.--i'siicr)inparii- C’cst pendant uiic course dans les faïenceries du 

mciilsde.MM. XiTil- i v . 

hauieiKiio. !5taltordshire, au commencejnent de lannee locu, que 
j’ai vu employer pour la première fois ces presses de 
l’invention de MM. Needliam et Kite, de Londres. 
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Ce fut chez MM. Coopeland, i\ Stoko-oii-Trent. Ce 
s^'stéme, que l’on venait seulement d’instiiller, était loin 
d’être aussi perl’ectionné qu’on le voit actuellement ; et 
en outre, son usage étant nouveau ou peu connu, il pré- 
sentait souvent beaucoup d’embarras. 

J’avais pourtant été frappé des aA’antages qu’il offrait, 
et dès mon retour à l’établissement de Kéramis, où 
j’étais alors directeur, je lis installer des presses du 
même genre pour essai. 

Ces essais ont été longs et difficiles et, mémo en 
Angleterre, ce n’est que ilepuis une couple d’années 
qn’on est parvenu à des résultats bien pratiques. 

Voici comment sont actuellement disposés ces appa- 
reils. 

Voiries fig. 19, 20, 21, 22, 23 et 23 Im. 

Un jeu comprend 24 compartiments distincts formés 
par des planches ou madriers en sapin de 2 mètres à 
2 mètres !50 centimètres et plus do longueur sur (Il cen- 
timètres de largeur et sur 8 centimètres d’épaisseur 
(fig. 22, 23 et 23 bis). 

Ces planches portent ù leur pourtour une espèce de 
châssis en chêne, A AA, de 7 centimètres de largeur et 
de 1 à 2 d’épaisseur. A la partie centrale, laissée â 
découvert par ce châssis, se trouvent des rainures 
parallèles et carrées, B B, d’un centimètre environ de 
côté, creusées d.uis l'épaisseur même de la planche. 
Lorsque l’appareil fonctionne, ces rainures sont verti- 
cales, ainsi que l'iudiquent les fig. 22 et 23. 

Au fond des petites cavités C C, fig que l’on 
remarque au côté supérieur du châssis, sont logés dos 


Ddsrriplion. 
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crochets auxquels on suspend, au moyen d’(L'iIlets 
ou de cordons, la toile formant sac. Le cdté opposd 
ou du bas, porte des trous 1),I), lig. 22, pour livrer pas- 
sage à l’eau qui s’écoule des pâles. 

Chaque compartiment est donc en quohine sorte 
formé de deux parties égales et semblables appliquées 
l’une contre l’autre et pouvant être séparées à volonté. 

L’enveloppe formant sac se compose d’une pièce 
rectangulaire de coton ordinaire ou calicot d’épaisseur 
moyenne, de 23 fils sur 23, soit de 500 ouvertures par 
centimètre carré. 

Cette pièce a deux mètres 50 centimèti-es <à 3 mètres 
de longueur suivant la grandeur du compartiment 
et un mètre 50 centimètres de largeur. Elle est pliée 
en deux dans le sens de la plus grande longueur, 
puis les côtés ouverts sont fermés par un double pli de 
10 centimètres de largeur, qui tient lieu de couture. 
On a percé à son milieu un trou rond de 2 à 3 centi- 
mètres de diamètre, dont les bords sont doublés par un 
morceau de meme étoffe, de 25 centimètres environ de 
diamètre. 

C’est par cette ouverture que passe à frottement le 
bout de tuyau en cuivre, dont la tête élargie vient s’ap- 
pliquer intérieurement contre le sac où elle est main- 
tenue par une rondelle de pression à vis. 

Ce tuyau sert pour établir la communication avec la 
pompe qui fournit la barbotine et qui est mue à bras ou 
mieux par machine. 

On peut dire que chaque sac est double, car il se 
compose de deux morceaux de tissu, exactement sem- 
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blables, appliqués l’un contre l'autre et pliés de la même 
façon. 

Pour placer le sac dans son compartiment, on pose la 
moitié de celui-ci à plat : on étale et on plie dessus le 
tissu comme il a été indiqué, mais en le plaçant inté- 
rieurement au rebord ou encadrement. 

Au fur et à mesure que l’on garnit les 21 comparti- 
ments de leurs sacs, on les place verticalement à côté 
l'un de l’autre et on les serre dans cette position au 
moyen d’une douzaine de montants en bois K K, reliés 
entre eux à leurs parties supérieure et inférieure par de 
forts tirants en fer à vis. 

Le tuyau de chacun des sacs est alors mis en com- 
munication avec la pompe, par 1e conduit principal sus- 
pendu horizontalement en travers et au-dessus des 
compartiments. 

Il paraît que l’appareil, tel qu’il est actuellement dis- 
posé, peut supporter des pressions de 7 et 8 kilos par 
centimètre carré, soit T et 8 .atmosphères. 

Jusque dans ces derniers temps, la réunion de ces 
deux tuyaux avait lieu au moA'en d’une petite rondelle 
.à A'is; mais ce joint, outre qu’il était long à faire et .à 
défaire, laissait souvent passer le liquide. Les inven- 
teurs viennent de le remplacer par un autre plus sûr et 
d’une manœuvre beaucoup plus simple, puisqu’il suffit 
de le tourner d'un demi-tour, pour obtenir une bonne 
fermeture. Les fig. 19 et 20 représentent ce nouveau 
joint. 

La pompe servant à fouler la barhotine dans les 
presses est tenue en mouvement pendant toute la durée 


M.irrhi" do l'opdra- 
lion . 
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(le l’opération, mais avec une vitesse décroissante. Elle 
prend très-peu de force, un demi-cheval envii-on pour 
un jeu complet . 

Lorsque la dessiccation est poussée sufBsammentloin, 
on ferme les robinets, on démonte le châssis qui main- 
tient les compartiments en place, et on pose successive- 
ment ceux-ci à plat pour ouvrir les sacs et rouler la 
galette de pâte d’environ 2 mètres de longueur sui’ 
ÔO centinuHres de largeur et 2 à 3 centimètres d’épais- 
seur contenue dans chacun d’eux. 

Le cylindre de pâte ainsi obtenu, pesant moyenne- 
ment une quarantaine de kilogrammes, on voit qu’avec 
deux jeux comprenant 48 compartiments, si la dessic- 
cation est Unie en trois heures, on peut arriver à une 
production de 7,000 kilogrammes de pâte en 12 heures 
de temps, quantité suffisante pour une fabrique de 
moyenne grandeur. 

Ordinairement on fait fonctionner cet appareil pen- 
dant la nuit et alors 24 compartiments suffisent pour 
cette production. 

Toutefois, pour ne pas être gèiw? et même arrêté dans 
le travail, il faut avoir au moins une presse de rechange, 
surtout lorsque l’on emploie diverses espèces de pâtes. 

Des fabricants du continent m’ont affirmé que le 
temps de la dessiccation était double chez eux, probablo 
ment à cause do la nature très-argileuse de leur pâte ou 
de la mauvaise qualité des tissus dont ils font usage. 

I.,(*s sacs doivent être tenus bien propres et lavés 
après chaque opération. 

DimKî (les li'sus. Lcur usurc est extrêmement variable ; parfois ils 
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sont hors d’usage après quinze jours, tandis que dans 
d’autres cas ils peuvent senir six semaines et plus. Il 
n’est donc guère possible, quant à présent, de poser des 
chiffres à ce sujet. 

Dans une usine importante de Stoke, on comptait 
3 fr. 25 c. pour raffermissement d’une tonne de piîte, 
y compris la main-d’œuvre et la dépense pour tissus. 
Cette dernière était estimée à 85 centimes. Le prix 
de chacune des deux toiles composant un sac est 
do 8 fr. 75 c., soit donc 17 fr. 50 c. pour un sac 
complet. 

La qualité du coton, le plus ou moins de pureté do 
l’eau et la nature ainsi que l’état de division des élé- 
ments qui composent la pâte exercent, on le comprend, 
une grande influence sur la durée do ces tissus. 

Pour l’augmenter, les inventeurs apprêtent des cali- 
cots qu’ils fournissent ensuite aux fabricants. Il paraît 
que cet apprêt consiste tout simplement à les imbiber 
d'eau dans laquelle on a fait dissoudre de l’alun. Mais 
plusieurs fabricants m’ont dit que chez eux ces tissus 
apprêtés n’avaient pas résisté plus longtemps que les 
autres. 

li’immense surface flltrante ou de drainage, 50 mètres 
carrés et plus par appareil, qui distingue ces presses de 
toutes celles proposées antérieurement et qui en fait le 
principal mérite, occasionne comme on voit une grande 
consommation de tissus. 

J’ai vu à Londres un atelier où MM. Needham et 
Kite employaient une machine à vapeur et une douzaine 
d’ouvriers pour la construction de leurs presses. Les 
rainures sont taillées dans des madriers en sapin, àl’aide 
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d'une machine spéciale qui on creuse une demi-<louzaine 
à la fois. 

Pour que ces presses fonctionnent bien, il est très- 
important quelles soient construites avec des bois vieux 
peu sujets à gaucliir, parfaitement dressés et que lo 
tout soit bien soigné. 

Leur prix étant assez élevé par suite des droits de 
brevet et des soins qu’exige leur construction, de plus lo 
calicot étiuit fort renchéri, tandis que la houille pour les 
anciens séchoirs est à bas prix, il n’y a pas, pour le mo- 
ment , d’économie h hiire usage de ce système, et pourtant, 
il se répand rapidement dans toutes les usines anglaises, 
parce que les résultats qu’il fournit sont de beaucoup 
supérieurs ,à ceux obtenus par les anciens procédés. 

C’est surtout pour les jiâtes courtes ou siliceuses des- 
tinées à la Aibrication des granités, iron-stone et autres 
faïences fines de première qualité, que ces presses con- 
viennent le mieux, les compositions ou les pâtes de ces 
produits y étant mieux ralFerrnies après deux heures 
que celles plus plastiques ou très - argileuses après 
quatre heures. 

Prix ,i,K Les inventeurs font payer maintenant à Londres, 

pour deux grandes presses A compartiments cha- 
cune, avec pompe de 10 centimètres de diamètre. 
7,0(X) fr. Pour un second jeu semblable, 0,000 fr. ; 
enfin pour un troisième, 3,(X)0 fr. 

On peut établir en Belgique pour 1,500 à 2,000 fr. 
un système semblable, comprenant 48 compartiments. 
Pour la partie en bois, MM. De Keyn frères, de 
Bruxelles, pourraient s’en acquitter parfaitement. La 
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tuyauterie doit être soignée d’une manière toute spé- 
ciale et sa faljricutioii pourrait peut-être présenter 
quelques diflicultés sur le continent. 

On m’assure qu’il n’a pas été pris de brevet d’impor- 
biliou en Belgique. 

Les presses Needham et Kite sont maintenant en 
usage dans la plupart des brasseries anglaises où il 
parait qu’elles rendent des services très-importants pour 
l'extraction des sucs des grains. 

MM. Bélin et Jeanez, de Saint-Maidin-au-Laert, près 
de Saiut-Omer (Pas-de-Calais), ont imaginé une presse 
très-ingénieuse pour retirer les dernières parties du jus 
de betterave des boues ou des résidus de la défécation. 

Cet appareil, appelé pres.se à écume, est un véritable 
filtre à grande pression hydraulique. Il donne, paraît-il, 
d’excellents résultats dans le travail du sucre. 

Messieurs les inventeurs ayant, à notre demande, 
tenté la dessiccation des pâtes de faïenceries, n’ont pas 
pu y parvenir jusqu’à présent, soit à cause de la rapi- 
dité d'action de l’appareil, soit parce que cette action 
n’est pas répartie rationnellement sur une grande sur- 
face de faible épaisseur comme dans le système anglais. 

Les turbines à force centrifuge, tant employées TmUînpc. 
actuellement pour toute espèce de dessiccation, donne- 
raient probablement de meilleurs résultats. 

Si nous ne mentionnons pas les appareils de dessicca- 
tion au moyen du vide ou par pression atmosphérique 
qui ont déjà été employés en France et en Allemagne, 
c’est d’une part parce qu’ils ne paraissent pas donner 
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(les résultats aussi satisfaisants que les presses à com- 
partiments, et d’autre part, parce que nous ne les 
avons vu employer dans aucune usine anglaise. 

En résumé, tout en admettant que des perfectionne- 
ments sont encore possibles, il faut reconnaitre qu’en 
présence des nombreux essais qui ont déjA été faits 
infructueusement dans cette voie, les faïenciers doivent 
s’estimer très-heureux de posséder l’appareil Needliam 
et Kite. 

Les pâtes, une fois desséchées au degré voulu, peu 
importe par quel procédé, ont besoin d’être pétries et 
comprimées pour acquérir de l’homogénéité et du liant, 
en même temps que pour être débarrassées des globules 
d’air qu’elles renferment souvent et qui sont si nuisibles 
dans le travail. 

On doit dire pourtant que les pâtes ratl’ermies dans 
les presses exigent beaucoup moins do pétrissage avant 
l’emploi, que celles obtenues par les anciens procédés 
do dessiccation par foyer. 

Dans les usines les mieux montées le p(*trissage se 
fait par machines dans des espèces de pétrisseurs ou ma- 
laxeurs, formés d’une caisse cylindrique ou conique en 
fonte ou en tôle enveloppant un arbre vertical armé de 
lames ou de couteaux fixés hélicoïdalement surcet arbre. 

Pendant le mouvement de rotation de celui-ci, la pâte 
qui remplit la caisse est découpée par tranches minces, 
et pressée fortement du haut vers le bas où elle sort, 
d’une manière continue, soit directement par le fond de 
la caisse, soit latéralement, comme c’est souvent le cas 
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avec les appareils cylindriques qui sont généralement 
employés en Angleterre, tig. 25 bis et 25 ter. 

Ordinairement le cylindre n’a que 60 à 70 centimè- 
tres de diamètre, 1 mètre à 1 mètre 50 centimètres de 
hauteur et un centimètre au maximum d’épaisseur (1). 

l ‘our faciliter le nettoyage et la réparation des cou- 
teaux, ou a soin de ménager vers la partie inférieure du 
cylindre une ou deux ouvertures qui sont fermées par 
dt)s portes maintenues en place à l’aide de boulons à 
vis. D’autres fois, et cela me semble préférable, le 
cylindi’e est formé de deux parties égales, réunies par 
dos boulons, suivant deux joints verticaux. 

Nous avons vu employer, pour conduire la pâte qui 
sort horizontalement du pétrisseur, une toile continue, 
et mue par une vis sans fin tendue sur des rouleaux, 
comme cela se pratique dans les presses à faire les 
tuyaux de drainage. 

Dans une usine de Newcastle-on-l’yne, le pétrisseur 
est horizontal et fonctionne bien. Nous ne croyons 
pourtant pas que cette disposition soit recommandable. 

-Vvec les apjjareils coniques employés dans les usines 
allemandes et représentés fig. 24 et 25, la pâte, sortant 
verticalement, se guide d’elle-méme, et son poids vient 
en aide à l’action de la machine. 

On comprend que la durée du travail dépend princi- 
palement de la vitesse de rohition, de l’inclinaison des 
couteaux, de la dureté de la pâte et surtout des dimen- 
sions de l’ouverture de sortie. 

Avec une force de un à deux chevaux, l’arbre tourmuit 

jl) C'est afin de pouvoir diminuer l'épaisseur do cclteenveloppe.riu'ilcou- 
vieiit de la faire en lùlc, comme cela se pratique eu Angleterre. 
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à la vitesse de deux à trois tours pai' luiiiute, et les cou- 
teaux étiint iacliués à dix ou quinze degres, enfin, avec 
une ouverture inlerieure de 22 centimètres de diamètre, 
le pétrisseur peut fournir en huit à dix heures do 
tenijis six à sept mille kilogrammes de pâle très-bien 
préparée. 

11 s'agit ici de pâte séchée sur le feu par les anciens 
procédés ; la production serait certainement beaucoup 
plus élevée avec les pâtes d’une dureté plus uniforme, 
préparées à la presse. 

Les tig. 2o bis et 25 ter représentent la disposition 
du pétrisseur le plus communément employé en Angle- 
terre. 

Dans l’appareil qui a été dessiné, le mouvement est 
communiqué par en bas, mais assez fréquemment aussi 
les engrenages moteurs sont placés au-dessus du 
cylindre. 

On emploie à Boom, près d’Anvers, dans les fabri- 
ques de tuiles, un genre de pétrisseur mû par cheval, 
(pli mérite d’ôti'e mentionné. La tig. 25 A est une coupe 
horizontale par le milieu de la hauteur. La caisse ou 
enveloppe est carrée et formée de quatre plaques d’ar- 
doise ou de calcaire de Soignies, de dix à quinze centi- 
mètres d’épaisseur, réunies par des boulons, en sorte 
qu’il n’y a pas à craindre la moindre trace de rouille sur 
la pâte, quand bien même le pétrisseur no fonctionne- 
rait pas tous les jours; ensuite le fond est fortement 
incliné et c'est à sa partie inférieure qu’il porte le trou 
destinée à la sortie de la pâte, enfin les couteaux sont 
très-nombreux et placés comme l’indique la figure. 
Assurément pour des pâtes molles ce système, tout 
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primitif qu’il est, doit donner de bons résultats. 

Malgré les bous elTets que la plupart des fabricants 
anglais attribuent au pétrissage de la pâte, je dois dire 
que parmi les nombreuses usines du Stalfordsbire que 
j’ai visitées, il n’y en avait pas la moitié qui fussent 
munies de pétrisseurs, sans doute parce que, comme il 
a dcyà été dit, un grand nombre de ces usines sont 
dépourvues de tout moteur mécanique. On y remplace 
imparfaitement le pétrissage par un battage avec des 
masses en bois ou avec des barres de fer. 

L’introduction des presses à dessécher les pâtes et 
des tours mécaniques va nécessiter presque partout 
l’établissement de macliines à vapeur, et amènera pro- 
bablement l’emploi de cet utile appareil. 

Au sortir du pétrisseur, quel que soit le temps que la 
pâte y ait passé, elle acquiert encore des qualités supé- 
rieures par un battage à la main. Dans ce cas pour- 
tant, le battage est de courte durée, tandis qu’il n’en est 
pas de môme lorsque la pâte n’a pas été pétrie méca- 
niquement. 

Ce sont généralement les aides ou apprentis qui sont 
chargés de cette besogne, qu’ils exécutent soit à l’aide 
d’une barre de fer, soit par le choc de la terre contre 
une table (dupping). Dans ce dernier cas, voici comment 
opèrent : , 


La masse de 30 à 40 kilogrammes de pâte qu’il s’agit 
de frapper est posée devant eux, sur un banc solide, 
dont la partie supérieure est en plâtre humecté pour 
empêcher l’adhérence. 

L’ouvrier coupe cette niasse horizontcilement, au mi- 


Ma nière 
le battage. 


(J'opêier 
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lieu de sa hauteur, à l’aide d'un fil mince eu laiton de 
ijO centimètres environ de longueur. 

11 saisit avec les deux mains la moitié supérieure, lui 
fait décrire horizontalement un demi-tour, puis l’élève à 
la hauteur de la tète et la laisse retomber violemment 
sur l’autre moitié. 11 fait alors faire un quart de révo- 
lution au bloc, de manière que le plan horizontal de la 
nouvelle section qu’il va y faire soit perpendiculaire 
au premier ; il soulève et laisse retomber de nouveau 
la partie supérieure comme la première fois et il conti- 
nue cette manœuvre jusqu’à ce (ju’il croie que la pâle 
est suffisamment préparée. 

A ce moment, elle ne doit plus présenter dans la 
coupure ni creux, ni bosses, qui sont toujours des 
indices de bulles d’air ou de souffiures. 

La surface des tables en plâtre, sur lesquelles a lieu 
le battage, est assez i)romplement remplie de petites 
cavités et usée inégalement. 11 faut alors l’aplanir et la 
remettre à neuf en la mouillant et la Irottant avec un 
morceau de grés ou de pierre ponee. De plus les petites 
parties de plâtre qui peuvent s’en détacher et entrer 
dans la pâte occasionnent des rebuts. Pour parer à ces 
inconvénients on a essayé le marbre, l’ardoise, le zinc, 
la terre cuite, etc., mais l’adhérence est telle sur ces 
corps que l’ouvrier peut à peine eu détacher la pâte, et 
les tables en plâtre sont encore généralement employées 
dans les usines anglaises. 

Dans quelques établissements ce sont des ouvriers 
spéciaux qui sont chargés du battage des pâtes ; d’autres 
fois, les principaux ébaucheurs seulement ont un bat- 
teur de terre à leur compte, mais plus généralement 
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chaque ouvriei’ l'ait exécuter ce travail par sou aide. 
C’est aussi très-souvent le même aide ou apprenti qui 
est chargé de porter ou de conduire avec une brouette 
la pâte depuis l’atelier de dessiccation jusqu'aux tours. 

Partout où l'on emploie de grandes quantités de 
terre, les ateliers sont au rez-de-chaussée, de manière 
qu’il n’y a pas à élever cette masse soit directement, 
soit mécaniquement. 


CHAPITRE IV. 

DU F.VÇON.N.VCK. 

Jusqu’à présent le façonnage a été exécuté à la main 
sur le tour, pour le plus grand nombre de pièces, par 
les ouvriers appelés ébaucheurs fthroiveni. 

Ce travail à la main étant très-difficile et consé- 
quemment d’un long apprentissage, coûte toujours 
cher. On trouve dans chaque usine anglaise quelques 
ouvriers supérieurs pour Ihabileté et la rapidité avec 
laquelle ils ébauchent toute espèce de pièce ; c’est ce qui 
étonne le plus les visiteurs, fussent-ils même de vieux 
fa'ienciers. 

Malgré cette supériorité, que d’ailleurs tous les 
ébaucheurs sont loin d’atteindre, il n’arrive que trop 
souvent que ces ouvriers ayant à produire, à peu près 
à l’œil, des milliers et l’on pourrait dire des millions de 
jnéces qui doivent être exactement semblables, cos 
pièces n’offrent ni la même forme, ni les mêmes 
dimensions. De là le succès que le tour et ïestèque mé- 
caniques ont obtenu dans ces derniers temps. 

Le tour ordinaire du potier ou de l’ébaucheur qui est 

(i 


|■■arOllMlJgC. 

Considcraliousgf- 

uérales. 


Tour.i. 
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à peu prés le même en Angleterre cjue sur le coiilinenl, 
est en générîil fbrrnci d’une tête ou plateau circulaire 
en plâtre appelé girolle, fixé à la partie supérieure d’un 
arbre vertical en fer qui sert à lui iinpriiuer le mouve- 
ment de rotation. 

Ordinairement c’est un aide qui produit ce mouve- 
ment au moyen d’une manivelle attachée directement 
sur l’axe d’une grande roue horizontale ou verticale fai- 
sant office de poulie et sur laquelle vient s’enrouler une 
corde qui passe sur la petite poulie ou sur le rouleau 
(jui porte l’arbre du tour. 

Nous ne nous étendrons pas sur ces dispositions qui 
ont souvent été décrites et que nous supposons parfai- 
tement connues. 

D’ailleurs, d’après ce que nous avons remarqué dans 
le Statfordshire, les tours mus à bras disparmssent très- 
j apidemeut pour faire place aux tours mus par machine. 

Dans beaucoup de ffibriques ce changement a (kyà 
été opéré et on n’emploie plus que ces derniers. 

Comme c’est là un fait d’une liaute portée dans la 
fabrication céramique, comme d’autre part les nouvelles 
dispositions mises en usage n’ont pas encore été décri- 
tes, nous allons donner quelques détails sur ce siyef. 

Le façonnage des pâtes a principalement lieu do 
deux manières qui sont parfaitement distinctes. 

Dans l’une l’ouvrier, appelé ébaucheur, est littérale- 
ment le créateur de la forme de l’objet (jui soi t de ses 
mains. 

A vrai dire, pour les pièces soignées, cette forme 
n’est qu’ébauchée, au moins quant à ses contours exté- 
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rieurs, les([uels sont parachevés par l’ouvrier nommé 
tournasseur. 

Dans ce systétiic rébauclieur, à l’aide d’une plaque 
niiiice lufitalliquo ou d’ardoise découpée approximative- 
ment suivîuil le profil intérieur de la pièce à produire, 
peut obtenir sur son tour toutes les formes (pie l’on 
appelle à surface de révolution. 

Cet outillage si simple et si primitif est compléUi par 
une ou plusieurs aiguilles métalli(pies ou en baleine 
fixées au coté du tour et servant à limiter le diamètre 
et la hauteur de l’objet. 

Pour que cotte aiguille ne gène pas l’ouvrier pon- 
dant qu’il façonne sa pièce et surtout pour arriver à une 
exactitude plus grande qu’avec l’aiguille en baleine qui 
est trop mobile, à cause de sa flexibilité, on emploie 
«laiis le Stalfordshire une aiguille eu fer dont la moitié 
antérieure, disposée comme la pointe d’uii compas, 
peut se replier contre l’autre en tournant horizontale- 
ment autour d’une charnière. 

C’est l’ouvrier chargé d’enlever du toui- les objets 
ébauchés qui doit ouvrir et fermer cet indicateur, 
lorsipie la forme de la pièce en fabrication s’oppose à 
ce (ju’il soit toujours ouvert. 

L’ébaucheur anglais est assiste; dans son travail [>ar 
deux aides qui sont ordinairement des jeunes tilles d;; 
quinze à vingt ans, dont l’uno lait mouvoir le tour, taudis 
(juo l’autre placée devant lui les p(;lüles de pâte après les 
avoir préalablement pesées et enlève les objets du tour 
après leur fabrication. 

Le pesage a lieu au moyen d’une petite balance à pla- 
teaux en bois sur l’un desquels se trouve le plus souvent 
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pour mesure un objet ébauche exactement, puis écrasé 
pour prévenir sa dessiccation. 

Moulage. 

Dans le second procédé, que l’on désigne sous le nom 
de moulage, le ti-avail de l’ouvrier est beaucoup sim- 
plilié, puisque la forme ou contour de la pièce s’obtient 
il l’aide d’un moule contre le-quel on applique la pâte. 

Moules divers. 

Ce moyen, tout en exigeant moins de talent que le 
premier, est cependant plus ingénieux que celui-ci ; il 
était dtqâ mis en a*uvre par les potiers de l’antiquité ; 
mais un grand perfectionnement qu’on y a apporté vers 
le milieu du siècle dernier, consiste dans la substitu- 
tion des moules en plâtre à ceux en terre cuite employés 
primitivement. 

Ceux-ci, malgré leur durée beaucoup plus longue, 
ne sont plus employés que dans des cas tout à fait spé- 
ciaux et très-rares. 

Contrairement à ce (pii a lieu dans les autres indus- 
tries, les moules employés dans la céramique doivent 
être absorbants, afin do hâter autant que possible la 
dessiccation des pièces, d’où résulte le retrait qui facilite 
leur sortie. 

C’est ainsi (pie la terre cuite et le plâtre sont les 
seules matières qui aient pu être employées jusqu’ici à 
cette destination. 

Nous ne voulons parler ici que du moulage à l’aide 
du tour qui nécessite une certaine adhérence de la pièce 
sur le moule, au moins pendant le travail. S’il s’agis- 
sait d’un moulage par pression sans rotation, il eu 
serait tout autrement. 
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C’est ainsi que l’on fabrique tri^s-bien les anses, les 
perncttes ou pattes de coq, les pipes, etc., dans des 
moules en bron^.e ou en acier frottés avec de l’essonce 
de térébenthine ou de l’huile de pétrole. 

-\ en juger par ce (|ui a été feit dans ces deniiéres 
années, on doit admettre que cotte partie de la fabrica- 
tion céramique recevra encore prochainement de noni- 
breu.x perfectionnements. Nous avons déj.à fait, il y a 
quelques années, des essais pour le moulage dos 
faïences fines par pression dans des formes en zinc et 
en bronze chauffés pour hâter la dessiccation. Nous 
étions même arrivés à des résultats fort intéressants, 
mais le temps nous a manqué pour terminer ces travaux. 
Il parait que dans la faïencerie de M. Viellard, ,à Bor- 
deaux, on fabrique les petites pièces, telles que pots à 
pommade, etc., par la simple pression sans rotation, 
mais je n’ai pas vu les appareils mis eu teuvre. C'est 
une question d'un très-haut intérêt. 

Dans le procédé si curieux de fabrication connu sous 
le nom de coulage, la pâte s’applique d’elle-même con- 
tre le moule d’une façon particulière très-ingénieuse ; 
cette pâte, au lieu d’être amenée à l’état de solidité 
ordinaire, s’emploie alors à l’éUit de barbotine très- 
épaisse que l’on coule dans le creux du moule disposé 
à cet effet. 

Après un temps variable, mais ordinairement très- 
court, le moule est parfaitement garni d’une couche 
bien uniforme de barbotine durcie par l’absorption et 
assez adhérente pour qu’il soit possible de laisser écou- 
ler le restant du liquide soit en renversant le moule ou 


Coulage. 
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fmtrcmenl. On peut obtenir par ce procéd(^ ries pièces 
d’iine minceur extraordinaire et bien imiformo. 

Malgré les avantages que ce procédé si simple et si 
ingénieux semblait présenter, il n’a servi jusqu’à pré- 
sent que pour la fabrication do certains genres de por- 
celaine et les fabriques de faïences fines n’en ont pas 
encore tiré parti. Les principales raisons qui semblent 
s’opposer à son application dans ces usines sont : P le 
manque de solidité des pièces qu’il fournit avec les pâtes 
à faïences, qui ne jouissent pas , comme on sait, de la 
propriété de subir au feu une demi-vitrification comme 
(telles à porcelaine ; et 2® l’usure si rapide des moules 
par suite de la grande quantité d’eau qu’ils doivent 
absorber. 


Origine et descrip- 
lion des tours méca- 
niques. 


\V’edg\\^ood paraît être le premier qui se soit occupé 
de faire mouvoir les tours à ébaucher par la force 
mécanique. 

Nous ne donnerons pas ici la description des tours 
qu’il avait imaginés et mis en œuvre, parce qu’on 
peut la trouver dans diverses publications et notam- 
ment dans le traité des arts céramiques par Bron- 
gniart. 

La grande force motrice qu’exige le tour imaginé 
par le célèbre potier, son haut prix par suite de sa 
complication et surtout le grand emplacement qu’il 
occupe, sont, paraît-il, les pricipales raisons qui ont 
empêché son adoption. 

Lorsque j’ai vu fonctionner ces tours, les change- 
ments de vitesse nécessitaient une si grande force que 
l’ouvrier ébaucheur ne pouvait pas s’en acquitter et 
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qu’un aido spécial lui était nécessaire uniquement pour 
cette partie du travail. 

Plus tard, dans les étalilissements du continent et en 
premier lieu dans ceux d’un faïencier distingué, Bocli- 
Buschman, à Sept-Fontaines, près de Luxembourg, on 
a employé la force mécanique pour faire mouvoir les 
tours destinés à la fabrication des assiettes, tasses et 
autres pièces semblables, façonnées à l’aide de moules 
et de calibres. 

Cos tours sont mus, comme ceux de la tig. 30, an 
moyen d'une courroie croisée. Ce procédé, quoique do la 
plus grande simplicité, atteint parfaitement le butdésiré. 

L’ouvrier diminue au besoin la vitesse de son tour en 
appuyant le pied sur un morceau de plancbo ou de se- 
melle de soulier qu’il presse , en guise do frein , contro 
la roue horizontale en bois ou en métal qui peut servir 
parfois à faire mouvoir le tour à l’aide du pied et qui, 
en marche ordinaire, fait office de volant. Pour l'arrêt il 
soulève la courroie aussi avec le pied jusqu’à ce quelle 
se trouve au-dessus du rouleau calé sur l’arbre du tour. 

Comme on le comprend, ce moyen de régulariser 
la vitesse, en compensation de .sa simplicité, exige un 
surcroît de force et serait peu applicable s’il s’agissait 
<le pièces creuses de grandes ilimensions. 

On peut admettre comme vitesse moyenne convena- 
ble 200 à 300 tours, soit 250 à la minute. Nous avons 
vu employer parfois des vitesses beaucoup plus grandes, 
mais toujours il nous a paru qu’il en résultait plus d’in- 
convénients que d’avantages. Un point essentiel, c’est 


Tours Hncli père 


Vilpsse (les loiiix. 
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c|ue l’ouvrier puisse changer la vitesse à volonté et c’est 
ce que l'on obtient parfiiitement avec les nouveaux 
tours à plateaux que nous décrirons bientôt. 

Quoi qu’il en soit, avec ce système, une machine 
d’une dizaine de chevaux de force peut très-bien faire 
mouvoir une cinquantaine de tours à assiettes et même 
à pièces creuses de dimension moyenne. 

La fabrication des petites pièces n’exige, comme on 
sait, qu’une très-faible force et les appareils qui y sont 
employés, ainsi que leur communication de mouve- 
ment pourraient être établis beaucoup plus légèrement 
qu'ils ne le sont ordinairement. Quant <à la construction 
de ces appareils, il faut quelle .soit bien soignée; elle 
ne peut pas être trop parfaite. 

Vers 18G0, on a employé en France, avec succès, une 
nouvelle disposition pour mouvoir les tours dos lour- 
nasscurs ou des ouvriers qui finissent les pièces sortant 
des mains des ébauclicurs ou des mouleurs h l’esfèque. 
Ce sont, comme on sait, de simples tours horizontaux 
dits en l’air, analogues à ceux employés pour tourner 
le bois et les autres corps. Ils étaient généralement mis 
en mouvement par un ouvrier spécial sautant sur une 
pi'dalc convenablement disposée îi cet effet. En y\ng1e- 
terre ce travail étixit e.xécuté par des filles de quinze 
à dix-huit ans ou par des jeunes garçons- ( Ji(igevs), et 
sur le continent par des enfants de dix à dl>pze ans. 

Outre qu’il n’est pas toujours bien réglé prtisqu’il dé- 
pend do l’activité de l’ouvrier mouleur qui doit fournir 
les pièces è touruasser, il est très-fatig liant non-seule- 
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ment par l'effort qu’il faut exercer pour changer le mou- 
vement au moment du polissage, mais surtout par l’at- 
tention soutenue qu'il exige de la part de celui qui en 
est chargé. 

Le nouveau tour n’a pas été dessiné, parce que le 
mécanisme qui sert à le faire mouvoir est exactement 
le même que celui représenté fig. 26 et 27 pour les tours 
h mouler et à ébaucher; seulement, dans le cas actuel, 
le mécanisme moteur que l’on peut appeler par plateau, 
est placé de manière que le plateau et le rouleau qui le 
commandent ont leurs plans verticaux, tandis que pour 
les autres tours le rouleau est placé horizontalement. 

Voici la description de ce mécanisme : 

On a établi verticalement sur l’axe horizontal du tour à o^nawFr'mft'par 
un rouleau circulaire métallique de 15 centimètres en- P'»'''"'- 
viron de diamètre sur 5 centimètres d’épaisseur, mobile 
longitudinalement ou dans le sens de cet axe, mais 
retenu dans l’autre sons par une clavette. 

De cette façon l’axe doit forcément participer au 
mouvement de rotation que reçoit le rouleau. 

Un petit arbre de couche de 50 à 6<J centimètres de 
longueur, supporté horizontalement par deux crapau- 
tlines et placé a angle droit avec l’axe du tour et à peu 
près à la même hauteur, porte d’une part une poulie en 
bois ou en métal de 10 à 20 centimètres sur laquelle 
passe la courroie destinée <à communiquer le mouve- 
ment do la machine à cet arbre, et, d’autre part, un 
plateau circulaire en fonte de 40 centimètres environ de 
diamètre fixé à l’extrémité dudit arbre. Ce plateau est 
légèrement concave, c’est-à-dire évidé de la circonfé- 
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rence vers le centre à la face extérieure, laquelle se 
trouve placée en contact avec la circonférence du rou- 
leau que porte l’axe du tour. 

i.'oiivrier fait va- Lo rouleau, (pie l’ouvrier touruasseur déplace facile- 

rii'i' a son jjru la vi- * ' 

ii'ssodii tour. nient en appuyant avec sa jambe sur un levier dispose; 

à cet etfet, peut ainsi être pressé e'ontre le idateau en 
un point quelconque du diamètre liorizontal de celui-ci. 
De là les clfets suivants : au centre, où le contact n’a 
puère lieu que sur un point et on conséquemment le bras 
de levier d’action du plateau est nul, le rouleau est immo- 
bile. Lorsque ce rouleau est poussé vers la circonférence 
du plateau dfins un sens ou dans l’autre, il participe au 
mouvement de celui-ci et cela avec une rapidité d’autant 
plus grande qu’il s'approche de la circonférence. Knlin 
])our le changement de mouvement, pour le polissfxgo 
do la jiièce, par exemple, on n’a (pi’à pousser le rouleau 
en sens opposé, c’est-à-dire de l’autre côté du centre. 

Cette disposition si simple est d’un bon usage et si 
elle n’a pas été adopt(‘e immédiatement partout, c’est 
parce qu’(;lle n’est pas sutlisamment connue. 

En .Vngleterre on vient do l’appliquer pour faire 
mouvoir les tours à ébaucher et à mouler, et dans le 
grand nombre d’usines ou j’ai vu ces nouveaux tours, 
j’ai remarqué (ju’ils fonctionnaient d’une mainère par- 
faite et que l’on on était entièrement satisfait (1). 

() j Comme conséquence de la simplicllé du leur manœuvre, et de la régu- 
liirilé exlruordinaire de leur mouvement, ces tours présentent l’avantage 
(fétred'un emploi facile pour l’oio rier, qui, apres un jour ou deux, ]>arvienl 
ainsi u produire, seul, plua et mieux qu'avec un aide sur les anciens tours. 

A la demande de M. Victor Boch, J'ai introduit ces nouveaux tours à son 
élablisscinenl de Kéramis, à la l.ouvièrc, des mon retour d'Angleterre, au 
nrmmenccment delSiii, et d'après ce qu’il m'a souvent dit, ils fonctionnent 
supérieiirr'ment bien sons tous les rapports. 
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Dans certains cas, comme je l’ai vu à Ne\vcasllc-on- 
Tyne, le tour est ajusté comme le représente la fijr. 28. 
Ici il n’y a cpémi seul arbre de couche moteur pour un 
fcrand nombre d’ouvriers, cet arbre passant contre le 
mur de l’atelier en dessous de la table, exactement 
comme jiour le système par courroies déjà indiqué 
tip". .‘ÎO. Dans le cas qui nous occupe, l’arbre vertical 
(lu tour porte, comme on sait, à sa partie inférieure, 
un plateau circulaire en fonte AB mobile de liant en 
lias par l’action d’un levier coudé CDE, sur lequel 
l’ouvrier peut agir en appliquant son pied en E. 
L’arlire de couche G porte vis-à-vis ou en dessous du 
susdit plateau une poulie ou rouleau IIH fixe ou qui 
u’a d’autre mouvement que celui de cet arbre. Le pla- 
teau en fonte, descendant par son poids jusque sur le 
rouleau, participe au mouvement do rotation de celui- 
ci avec une vitesse constante. Pour arniter son tour 
l’ouvrier n’a qu’à sotdever le plateau. 

Probablement en vue d’augmenter fadhércnce ou le 
frottement entre le plati'au et le rouleau pour le façon- 
iin.ere des pièces offrant une grande résistance, on a 
formé celui-ci de feuilles de carton dur, serrées les unes 
contre les autres au moyen do plaques en t(Me un peu 
plus pidites et réunies pmr des vis. Par ce moyen le 
mouvement est assimî et très-doux. 

Dans d’autres usines et princip.alement en Écosse, 
r.aplïlication du mouvement par plateau a été faite 
d’une manière plus complète. Les fig. ckyà citées, 20 et 
27, montrent les dispositions gémirales actuelles dos 
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tours à ébaucher et h mouler dans cette contrée. 

On voit que c’est exactement le tour à touniasser 
décrit ci-dessus qui a été place verticalement. 

.\u moyen du levier L L et du contre-poids P, le 
rouleau est maintenu au centre du plateau moteur, et 
alors, comme il a déjà, été dit, il y a repos. Pendant le 
travail, l’ouvrier, assis ou debout devant son tour, a le 
pied dans l’étrier E et, on appuyant plus ou moins for- 
tement sur cet étrier, il peut régulariser à son gré la 
vitesse du tour. 

La [dupart dos constructeurs du nord de l’Angleterre 
et de l’Écosse sont aujourd’hui à même de fournir ces 
tours. 

Le sieur Dundas, S. Porteous, contructeur de ma- 
chines à Paisley, près de Gla.sgow, qui s’est fait une 
spécialité de ce genre de travail, s’engage à les fournir 
au prix de 375 francs pris chez lui. 

Ceux que j’ai vus sortant de ces ateliers m’ont paru 
très-solides, très-bien construits et fonctionnaient par- 
faitement; mais il faut reconnaître que, pour ce prix, 
on peut les faire tout aussi bien en Belgique. 

Lorsque ce constructeur ajoute à ses tours une estè- 
que ou calibre pour le façonnage intérieur des pièces 
creuses évasées comme il sera dit plus avant, le prix 
est alors do 4.50 francs environ. 

John Norman et C'", à Glasgow, déjà cités , tra- 
vaillent aussi pour les faïenceries et peuvent très-bien 
fournir toute espèce de tours. 

D'après ce qui précède, on voit que c’est actuelle- 
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ment un fait acquis dans la fabrication céramique de 
faire mouvoir par machine tous les tours, c’est-à-dire 
aussi bien ceux de tournasseurs que ceux d’ébaucheurs 
ou de mouleurs. 

C’est là un grand progrès, .lussi, avant peu, tous les 
anciens tours seront remplacés par le nouveau système. 
Déjà, dans le Stalfordsbire, on tnivaille activement à 
opérer ce changement, comme si on regrettait de s’être 
laissé devancer pai- les fabiicauts (lu Nord ou de 
l’Écossc. Ceux-ci, à vrai dire, ont été 'favorisés dans 
cette installation par la disposition de leurs usines, 
bâties depuis peu d’années, et souvent en prévision de 
ces perfectionnements. 

Dans le Stalfordsliiro, au contraire, au moins dans 
les anciens établissements, les ateliers où sont placés 
les tours sont presque toujours dispersés aux quatre 
coins de l’usine et de manière à no pas pouvoir être 
mis facilement eu communication avec un seid moteur. 
Dans ce cas les machines à air comjirimé, dont on tire 
maintenant si grand parti dans les liouillères , ne 
seraient-elles pas avantageuses? 

A enteudre les fabricants les plus avancés, le perfec- 
tionnement des tours serait bientôt dépassé par un 
autre plus important, qui permettrait de supprimer le 
tour lui -même et fournirait directement des pièces 
achevées, par la simple action de la pression. 

La réalisation de cette idée serait, il faut le recon- 
naître, un des plus grands progrès qui puissent sur- 
venir dans la céramique. 
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Nous la croyons très-possible, ainsi que nous l’avons 
déjà dit plus haut en traitant de la (piestion des moules 
métalliques, et il est à esj)érer quelle ne se fera plus 
longtemps attendre. 

L’estèque ou le calibre (juo l’ouvrier emploie pour 
façonner sa pièce, dans le cas de rébauchagc à la main, 
n’est qu’un simple morceau de tôle ou d’ardoise , ainsi 
qu’il a été dit. 

Pour le façonnage à bras dans les moules, le cidibre 
est déjà plus perfectionné. 11 se compose d'une plaque 
do métal de deu.\ à trois millimètres d’épaisseur, fixée 
à une large règle on bois gai’iiie en tôle, que l’ouvrier 
appuie sur les bords supérieurs du moule, pour maintenir 
le calibre à la distance voulue des parois intérieures de 
ce moule, pendant son mouvement de rotation. 

Enfin, pour le moulage mécanicjue, ce calibre en 
tôle, garni d’un morceau de bois dur de deux à (rois 
centimètres d’épaisseur, taillé en biseau et parfaitenunit 
arrondi et poli, est fixé soit à une tige solide, mobile 
dans le sens vertical, et qui permet de l’almisser pour 
l’approcher à la distance voulue du moule, comme on 
le voit fig. 29, soit à la partie antérieure , d’un levier 
horizontal placé un peu en arrière et au-dessus de la 
tôle du tour, fig. 30. 

Ce levier, retenu par une charnière autour de la- 
quelle il peut osciller, doit être disposé de manière à 
pouvoir s’élever ou s’abaisser, et remplacer ainsi le 
bras de l’ouvrier pendant le travail. 
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Par ce moyen, l’ouvrier, lorsqu’il façonne des pièces 
creuses, n'a qu'à jeter au fond du moule la quantité de 
pâte voulue, qu’à abaisser progressivement le calibre 
jusqu’au plus bas de sa course, et à le maintenir dans 
cette position. Le mouvement de rotation du moule 
suffisant pour que la pâte retenue par l’estèque s’étnle 
et se comprime uniformément de manière à fournir la 
pièce demandée, l’excès de pâte s’élève contre le 
calibre pour soi’tir à la partie supérieure. Avant d’ar- 
rêter le tour pour l’enlèvement du moule, on projette à 
l’intérieur quelques gouttelettes d’eau pour assurer le 
polissage de la pièce. 

Dans le cas du moulage dit sur bosse ou do pièces 
[tréseutant leur convexité au calibre, l’ouvrier doit ré- 
partir la pâte uuiformémentsur la surface du moule, et, 
à cet etfet, il doit la réduire en plaques minces nommées 
croûtes, et polies du côté qui s’applique sur le moule. 
Le calibre, abaissé sur ces plaques jusqu’au bas de sa 
coui'se, les presse contre celui-ci et les façonne prompte- 
luent à la forme requise. 

Ce dei'uier moyeu présente de grands avantages sur 
celui du moulage en creux, en ce qu’il dispense souvent 
du tournassage ; mais, coiçme ou comprend, il n’est 
applicable qu’aux pièces les moins creuses, telles que 
assiettes, sous-de-tasse , etc., pour lesquelles la con- 
vexité du moule ne s’oppose pas trop à la retraite de la 
pâte. Avec des ouvriers habiles et certaines qualités de 
pâte, j’ai pourtant vu mouler quelquefois, par ce pro- 
cédé, des pièces très-creuses, telles que saladiers et bols. 
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Dans les modes de moulage précédems, les bords do 
la pièce sont coupés au moyen d’un fil de fer ou de 
laiton fiii de deux à trois centimètres de longueur, 
tendu dans une petite fourciie avec mauclie. D’autres 
fois, cette pièce est remplacée par une espèce de cou- 
teau ou de petite lame en zinc. 

Dans la plupart des fabriques on ne repolit plus les 
pièces obtenues au moyen des calibres mécaniques. Le 
dernier polissage, qui se faisait à la corne sur le conti- 
nent et avec un morceau de biscuit ou de pâte semi- 
vitreuse (parianj en Angleterre, devient tout-à-fait sans 
effet et inutile, lorsque le calibre est bien construit et 
manœuvré par un ouvrier exercé. Le morceau de bois 
dur, appliqué contre la tôle, fait office de polissoir, si 
l’ouvrier a toujours soin d'en tenir la face agissante 
bien polie. 

J’ai fait essayer des estèques eu parian; mais, 
outre qu’ils sont fragiles, on no peut pas, au besoin, 
en corriger les formes, comme cela a lieu pour ceux 
composés de fer et de bois, dont ou modifie si facilement 
les profils au moyeu d’un coup de lime. Le zinc peut 
très-bien remplacer le fer, comme étant plus doux et 
moins oxydable, ce dernier se couvrant promptement 
de rouille, lorqu’il est un certain temps sans fonc- 
tionner; mais le zinc s’use vite et n’olfrc pas une assez 
grande résistance au point d’attache, où il doit consé- 
quemment être renforcé. 

Drobablement que l’acier et le cuivre seraient préfé- 
rables. 
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Si nous nous éteiulons sur ces details, qui peuvent iiimscs uVs toim^ 

••'UrviMius 

parailHî inmufioux, ccst j)arcc quo nous avons cto a (ia»s ivmp/ui dt* et» 
inémi' de v(uilier toute leur importance, si l’on veut 
arriver à tirer le meilleur j)arti possiltle îles estèques c't 
des caliIjiNîs mécaniques. 

Ainsi, depuis l’ort lonfrfcmps, ces ap|)arcils (iiaieiit 
connus; on on trouvait même un ou doux dans presqiu! 
chaque lidjriqiie, c’étaioiit ceux (jui avaient servi à faire, 
les essais peu encourageants à la suite desquels ou 
s’ôtait décide à l’abandon do ce système. 

I,c parti que l’on on tire maintenant prouve (pie ce 
ii’ôtail pas l’idife ou le principe (pii laissait à désirer, 
mais simplement l’application ; dés qu’on a eu roconiiii 
(jue tout di'pendait de l’éjiaisseur du calibre liii-mi'mio, 
do l'inclinaison de sou biscsiu ou ciiaiifrein, et surtout 
ilii tour do main do l’ouvrier diargc d(t le manœuvrer, 
le succès a été assuré. 

On peiii dire dés à présent que l’emploi de ce sys- 
fôme, véritable complément des tours mécaniques, no rv^niMeuv' 
peut niaimuc!* de se généraliser tre.s-rapuleiiient, et ce üuviioi-s 

((ii'il inqiorte de signaler ici, c’est qu’il est appelé à 
latndre de jiltis grands services aux nouveaux fabri- 
cants qui n'ont pas uu personnel d’ouvriers sutiismit, 
qu’à ceux (pii, ayant un grand nombre d’ouvriers ébau- 
cl leurs, auront à leur trouver de nouveaux emplois, et 
parfois à lutter contre leur opposition, comme je l’ai vu 
do'jà dans le Statfordsliire. 

Ou sait que l’apprentissage de l’ouvrier ébaucheur 
est très-long-; aussi les ouvriers supérieurs pour c(i Ira- 


(Je hi fiH’im’ (le l üp- 
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vail sont-ils rares. A l’aide de l’estèque, au contraire, 
après quelques jours d’essai pour bien saisir le tour de 
main, un apprenti devient un excellent mouleur, 
capable de fournir les pièces circulaires de forme quel- 
conque, et surtout de les fournir de meilleure qualité, 
plus égales et en plus ijrand nombre que le meilleur 
ébauclieur. 

Pour obtenir les pièces creuses, bombées ou sphé- 
roïdales, c’est-à-dire plus larges au ventre qu’à l’ouver- 
verturc, il a fallu chercher des dispositions particu- 
lières de calibres. 

Dans le cas où celui-ci est. porté par une tige verti- 
cale, tig. 21), et où l’on doit produire des pièces 
h'gèrement bombées, on place cette tige un peu exceii- 
lii(piement par rapport à l’axe du tour, de manière 
(jue ce n’est ({u’en lui faisant faire une demi-révolution 
sur elle-même , qu’on peut l’amener dans la position 
convenable pour l’execution du travail, ou dans celle 
qui permet l’entrée du calibre dans le moule et sa 
sortie. 


Pour h>*s pièces bombées, le moule doit être en deux 
parties qui sont généicilcnicnt semblables, c’est-à-dire 
(pi’il a été divisé par un plan passant par son axe. 

Pour éviter les sutures droites verticales, j’ai quel- 
(jiiefois vu disposer ces deux parties comme le montre 
la tig. 32. 

L’anneau ou la partie circulaire NNN s’enlève sé- 
parément ou avec l’objet. Pour les pièces avec col ou 
évasées à l’ouverture, c’est ce dernier cas qui a lieu, et 
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alors cetie partie annulaire doit être en deux morceaux, 
artn de pouvoir se séparer de l’objet. 

Ces moules ne Vident ]»as ceux indicpies dans le pre- 
mier cas ou divisés par un plan passant par Taxe; 
d’iibord parce qu’il l'aut s’opposer, pendiint le tniviiil, au 
soulèvement du bourndet par la pression de l’estcque, 
et ensuite parce que les arêtes de ce bourrelet sont 
trop fragiles. 

Lorsque la convexilé n’est piis grande, on peut lidre 
le moule d’une pièce; le vide intérieur ayant alors la 
forme C 1 )E, lig. Î 31 . Dans ce cas, bi trop grande 
épaisseur de pâte que la pièce emporte autour de son 
col est enlevée au tournassage. 


Si les pièces ont une forme tellement bond)ée que le .'csi K-as 

. , , . . , l:i*> laiinbcts. 

calibre a mouvement excentrn|ue ne puisse plus sullire, 
il faut recouiir à d’autres dispositions. 

L’emploi d’un calibre se laqdiant sur lui-même pour 
entrer dans le moule ou pour en sortir a souvent été 
proposé, mais je dois avouer ([ue jusqu’à présent je ne 
l’ai pas encore vu fonctionner en grand. On craint sans 
doute la complication et le peu de solidité de l’appareil. 


La llg. 30 repnfsenle un genre particulier de calibre 
que nous avons imaginé et fait établir il y a (pielques 
années, et qui a parfaitement rcipondu à notre attente. 

A l’aide de ce mécanisme, le calibre peut recevoir 
huit mouvements distincts, tous faciles à régler au 
11103 011 de vis, et il peut fournir des objets de toute 
espèce de forme. Ces appareils ont été construits 
<l’après nos indications, par M. Jaspar, ingénieur 
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constructoiif ;ï Lie;;çe, qui s’est sui>ürieureiiiout bien 
acquitté de ce travail. 

Cette pièce, destinée à inaintenir l’objet en l’abrica- 
lion et plus souvent le moule, est communément en 
pli’drc ; mais, comme on voit fifr. 30, un anneau en 
plondj EF a été coulé au )>ord intérieur et tourne. 
C’est sur cet anneau que vient s’appuyer le rebord e.xté- 
rieur du moule, dont la partie inférieure, léfrèrcment 
conique, entre à frottement dans la cavité ménagée au 
centre de la tête de tour. 

Dans quelques usines anglaises, on emploie des (êtes 
de tour en fonte et parfois en jdomb. Si leur prix d’ac- 
quisition est un peu plus élevé, en revanche elles sont 
beaucoup plus durables ; seulement, comme celles en 
fonte ne peuvent pas être tournées directement sur 
le tour où elles doivent servir, il est à craindre qu’elles 
ne soient pas aussi bien centrées que celles en plâtre 
ou en plomb, que l’on peut toujours tourner ou au 
moins corriger sur place. 

l’i’obablement dans la crainte que la grande variété 
do formes et surtout de dimensions des objets à fabri- 
quer ifexigeiit un trop grand nombre de têtes de tour, 
dans quelques fabriques ou les a formés d’un plateau 
métalliiiue horizontal, sur lequel se trouvent fixés à 
égale distance du centre, trois ou quatre supports, 
O, II, fig. 29, aussi en métal, que l’on peut à volonté 
éloigner ou rapprocher du centre. 

Deux ou trois de ces supports sont reliés par un arc 
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(lo cercle en bois ou en métal, contre la face intérieure 
duquel on place le moule, où il est ensuite pressé et main- 
tenu au moyen d'une plaque à ressort 1, ^contre laquelle 
afrit une vis taraudée dans bî support com'spondant. 

(Juoique la manœuvre de cette vis ait été l)eaucoup 
facilitée par une poignée et quelquefois par une mani- 
velle K, elle exige toujours un certain temps à l’entrée 
et à la sortie de chaque moule. De plus, je ne crois pas 
que ceux-ci soient aussi bien centn's avec cet appareil 
qu’avec les têtes de tour décrites pn-ciùlemment. 

D’après ce que j’ai reconnu, il a pourtant beaucoup 
de partisans. 

Comme nous l’avons d(jà vu, les moules en terre 
cuite sont aujourd’hui très-peu employées. Lo haut 
l>rix de ces moules, l’état souvent rugueux <le leur sur- 
face, leur déformation fréquente par la cuisson et sur- 
tout la difficulté de les obtenir aux dimensions A'oulues 
par suite de la retraite qu’ils prennent au four, les 
rendent bien moins pratiques que ceux en plâtre, 
auxquels on ne peut guère reprocher (pie le peu do 
dunie. Ceux-ci .sont fabriqués avec le plus grand soin 
dans les usines anglaises, mais par les procédés ordi- 
nairement mis en onivre sur le continent, eu sorte que 
cette fabrication no présente rien de particulier. 

En voyant sortir des usines du Staffordshire ces 
faïences usuelles de formes nouvelles, si éhigantes et 
si bien appropriées au but proposé, on no se rend pas 
toujours compte des recherches et des dépenses qu’a dù 
faire le producteur pour arriver à ce résultat. Elles 
sont cependant très-grandes, et il s’en affranchirait 
bientôt si le grand maître, le consommateur dont le 
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gortt se perfectionne sans cesse, ne les exifïeait inip(-- 
rieusenient. 

C’est lui qui nfclaine fies produits non-seuleineut 
solides et bien travaillés, niais encore d’une forme liis- 
titifrm-e et gracieuse. 

C’est à tel point que l’on peut dire souvent de ces 
objets que si la forme n’est pas tout, c’est au moins le 
principal. De là de grandes dépenses pour mofb'des et 
pour moules. 

Los progrès faits en Angleterre dans cette voie, 
depuis une dizaine d’années, sont considérables. Kn 
s’attachant à tout prix quelques-uns des arti.stes qui 
avaient concouru à la production des chefs-d’œuvre de 
sculpture et do peinture exposés à Londres on IS.’jl, 
en créant de nombreuses écoles d’arts, les potiers du 
Stalfordshire se sont assuré des ressources dont ils 
Cfunmencent déjà à tirer parti, mais qui leur protiieronl 
liien plus dans l’avenir. 

11 suHit, comme on sait, de quekpios bons modeleurs 
pour faire épofpie et c’est eu tippehuit un grtuid nombre 
de jeune.s gens à s’occupf'r de ce travail, sous la direc- 
tion de nniilres capables, en les encourageant de 
diverses façons, et surtout par df's récompenses hono- 
rifiques et pécuniaires, fine l’on arrivi'ra le plus srtre- 
ment au but désinb 

I/école d’art de Ilanley, outre les médailles qu’elle 
distribue chaque anni'O, avaitproposi* l’aniKM! derniiU’e un 
prix assez élevé pour fidéve qui produirait l.a niiulleure 
forme de soupière. M. H. l'rotat, pro,'’esseur distingué 
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à cette école, ma assuré que l’élève qui avait remporté 
ce prix avait modelé une pièce réellement de bon goilt. 

Il existe encore dans le district des poteries, et 
notamment à Stoke et à Newcastle-onder-Lyne, d<>s 
écoles d’art très-suivies ; c’est une question sur laquelle 
nous reviendrons plus avant. 

Le modèle terminé, l’ouvrier cliargé de l’exécution 
des moules procède en Angleterre, à fort peu de clio-;e 
près, comme sur le continent. Un point essentiel de ce 
travail, et l’on peut même dire le principal, c’est la 
bonne préparation du plâtre. 

Sous ce rapport les centres de fabrication, comme 
celui du StatTordshire, présentent de grands avantages 
en permettant de pousser très-loin la division du travail: 
tandis que sur le continent chaque usine doit avoir son 
four à {ilâtre pour préparer elle-même cette substance, 
dans le StafFordshire on l’achète toute préparée et 
prête pour l’usage, dans des établissements montés 
jtour ce travail et qui founiissent parfois à plus de vingt 
fabriques différentes. 

Indiquons en peu do mots le procédé employé par ces 
établissements : 

(Jiioique désigné dans toutes les usines anglaises 
sous le nom de plâtre de Paris, le gyp.se ou sulfate de 
chaux dont ou fait usage provient soit du Derbyshire, 
soit du nord de l’Angleterre (Carli.sle). Une grande 
partie de cette roche est cristallisée, translucide et 
blanchâtre ; le restant, A teinte grise et à texture com- 
pacte, est également très-pure. 
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Acheté aux carrières du Derbysliire au prix de IG fr. 
la tonne, il revient cru à Ilanley, à 21 fr. environ, et par 
la préparation définitive le prix en est porté à 40 fr. 
environ la tonne, chiffre aucpiel il est coté aux usines. 

Dans (pichpies cas très-rares, ou in’a bien parlé do 
50 fr., mais c'était pour des finalités exceptionnelles et 
tout à fait choisies (1). 

Les blocs de jrypse, après avoir été réduits au moyeu 
de pilons eu fragments do la irrosseur d'un rouf et en- 
dessous, sont (uisuite passiis dans un moulin à meules 
horizontales, disposé exactement comme ceux à moudre 
le grain. La substance sort do ce moulin à un degré do 
finesse tel, quelle ressemble alors tout à fait à do la 
farine. Elle est ensuite étendue sur une espèce de 
pan ou de fourneau , disposé exactement comme 
ceux déjà décrits pour la dessiccation des pâtes à 
faïence. Ce fouriutau ou séchoir a 15 mètres de long 
sur 1 mètre 50 centimètres de large, et 20 centimètres 
de profondeur. T'n foyer occupant toute la largeur à 
l'une des extrémités communique avec la cheminée, 
(devée à l'autre extriunité au moyen de carneaux en 
Ivriques, recouverts de carreaux en terre cuite, sur les- 
quels on a placé des plaques eu fonte de un à un et 

(1) I.a facilité que l'on a dans les faïenceries anglaises de connaître les 
prix moyens des principales denrées que l'on y emploie est d'un grand 
.secoura pour l'étahlisscnient si utile, on poun-nil meme dire indispensable, 
des prix de revient des produits. C'est encuro la un des avantages do la divi- 
sion du travail. 

Pour arriver à celte connaissance dans nos établissements, il faut une 
grande comptabilité, montée prinri(Kilemcnt en vuo dis prix do revient 
et donnant lieu il des recherclios longues et dispendieuses, dont les indus- 
triels s'alfrancbissent trop souvent à leur grand détriment. 
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(lomi ccnfimètre dopaisscur, aussi longues que la lar- 
geur du fourneau, et de GO à 70 centimètres de largeur. 

Ces plaques forment ainsi le fond du séchoir, dont 
les jiarois latérales, de 00 à 40 centimètres do hauteur, 
sont aussi garnies avec des plaques eu fonte. 

l’endant les deux et demie à trois heures que le 
gypse en poudre doit rester sur le fourneau, l’ouvrier 
le remue eontinuelleinent et le déplace de manière à 
ramener vers le feu la partie qui a été primitivement 
jetée près de la cheminée. 

La charge est environ do 1 ,.j 00 kilog. à la fois. 
Après cuisson, le plâtre est refroidi puis placé dans des 
.sacs. On ne tamise que celui qui est destiné à la fabri- 
cation des jiièces soignées, telles que moules de 
tigure, etc. 

Ce mode <lo fabrication ne peut évidemment être 
(économique que lorsqu’il s’agit d’obtenir une grande 
quantité de plâtre, ce qui permet en quelque sorte 
d’o])érer d’une manière continue. 

Sur le continent, où ch.aque usine prépare son plâtre, 
le four représenté fig. .33 et 34 convient assez bien ; 
au moins, s’il ne donne pas d’aussi bons résultats que 
le procédé anglais, il est plus économique. 

Pour la cuisson, le plâtre est chargé dans ce four 
(>i\ fragments de la grosseur d’une noix, qui, parvenus 
nu (legcfé voulu de calcination, sont ensuite ré-duits on 
poudre sous des meules verticales (1). Entin cette 

I ) Pofir arriver au ilcsré voulu de finesse, celle pulvérisation est benii- 
roup plus longue que lorsqu’on op<*re sur le plâtre cru. 
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IKjudro est tamisde dans des (amis cyliiidririues en toile 
métallique, à secousses comme les blutoirs, et ren- 
fermés dans des caisses én bois (1). 

Ce four est chautfé à la houille, jusqu’au rouge nais- 
sant, avant renfournemeut du plâtre ; pendant la cuis- 
son, les deux registres disposés au bas de la cheminée 
ne sont ouverts que de la quantité suffisante pour 
l'échappement de la vapeur d’eau qui se dégage et le 
feu est couvert. 

En général, on peut dire que les moules anglais 
sont plus épais que les nôtres. 

Ceux pour pièces creuses sont plus ou moins coni- 
ques extérieurement, suivant les usines et suivant le 
système de tètes de tours employé; parfois, ils sont 
même tout à fait cylindriques. 

Ils portemt souvent à leur partie supérieure un boulet 
ou collier mince par la partie dressée duquel ils s’ap- 
puient sur la tète du tour. (Voir fig. 30). Lorsque cette 
partie n’existe pas, le moule doit porter par sa face 
inférieure sur le fond de la cavité où il s’engage, ce qui 
offre assez souvent des inconvénients. 

Considérée au point de vue liygiénique ou de la santé 
des ouvriers, la dessiccation dixs produits est d’une haute 
importance. 

C’est sans contredit à la mauvaise disposition des 
ateliers et des séchoirs qu’est due principalement 
l’insalubrité des établissements céramiques. 

I^a haute température, la mauvaise ventilation et 
surtout la grande quantité de vapeur d’eau dont se 
trouve chargé l’air des ateliers lorsque l’on y opère la 
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dessiccation, ne •peuvent manquer d’étre funestes aux 
ouvriers qui doivent y séjourner. 

Depuis longtemps on avait déj;l apporté dans les usi- 
nes anglaises une certaine amélioration à cet état do 
choses en opérant la dessiccation dans des chambres 
spéciales. Seulement, dans ce cas, les aides ou jeunes 
ouvriers ch.argés de porter les pièces dans ces chauf- 
Ibirs et de les en retirer nnoulds runners), avaient d’au- 
tant plus à souffrir qu’ils étaient ainsi forc(‘s de passer 
alternativement d’une température ordinaire à une 
tenipératu re 1 rès-élevée. 


C’est h tel point que le Parlement anglais s’est ému 
de cet état de choses et qu’après de minutieuses enqiu'tes 
et de longs déb.ats, il a voté, il y a quehiues mois, un 
act appelé The ^'eu' Factory Act, applicable principale- 
ment aux usines destinées à la fabrication des faïences 
{earthenware) (briques, pannes et tuiles exct>ptées), ainsi 
qu’.à la fabrication des allumettes chimiques, des capsu- 
les à tirer, des cartouches et des papiers peints. 

Cet art défend formellement <radmettre dans les 
usines ci-dessus des ouvriers âgés de moins de onze 
ans et de laisser prendre les repas aux travailhmrs 
dans les ateliers, à moins, pour les fabricants, de se 
rendre passildes d’une amende de 7-j 2~)0 francs. 

Son adoption, à laquelle un petit nombre des faïen- 
ciers du Staffordshire s’opposaient dans la crainte d’une 
auganenlation de prix do la main-d’(euvre, ne peut man- 
quer de ju’odiiire de bons effets. Déjà pendant sa dis- 
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cussion, on a imaginé et mis en pratique, pour la 
dessiccation des produits, des procédés très-ingénieux 
et très-économiques. 

La chambre de dessiccation, séparée de l'atelier, ainsi 
<iu’il a déjà été dit, était primitivement chaufl'ée par un 
poêle en fonte très-volumineux dont la cheminée pas- 
sait sous le pavement. Ce poêle, tenu presque conti- 
nuellement à l’état ronge, amenait la temp('rature do 
cette place à 15, 50 et même parfois à 55 degrés cen- 
tigrades. 

Pour soustraire les porteurs de moules {woithls 
riDinrrs] à rinlluonce d'une telle température, le séchoir 
a (*té divisé en deux parties cliaull’ées non plus par un 
poêle, mais par un foyer placé à l’extérieur et dont les 
llanimes et la fumée circulent dans des conduits unuia- 
gés sous le pavement. 

Au moyen de vannes ou de' registres, on peut à 
volontfs chautfer les deux séchoirs ensemble ou sépart'- 
ment. De cette façon, pendant que l’ouvrier travaille 
dans l’un des deux compartiments pour en retirer les 
produits et en replacer de nouveaux, c’est raiitrc qui est 
cliautl'é et fermé. 

Cette disposition que jtous avons vu employer chez 
M. Pinder, fabricant de fa’iences à Burslem, est duc à 
i\IM. Watt et Doulton, constructeurs dans la même 
ville. Elle présente certainement des avantages, mais 
comme elle ne fait disparaître qu’impaifaitement les 
inconvénients signalés ; qu’en outre , à moins que 
d’occuper un grand emplacement, elle doit ralentir la 
marche du travail, il n’y a pas de doute que l’on 
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adopici'ii (le pnflërencc et sans retard rini ou l'autre 
des deux procèdes ingénieux (pie nous allons indifpier. 

Le premier de ces procédés a (ité adopté cliez 
M. Minton, à Stoke, vers la fin de l’année l<S(i3. Les 
tig. 35, 30 et 37 représentent l’appareil tel (jue nous 
l’avons vu fonctionner. 

L'n moyeu en fonte portant bras de deux mètres 
de longueur environ chacun, est calé sur un arbre ver- 
tical à l’aide duquel les bras peuvent tourner dans un 
plan horizontal. 

C'ha(jue bras porte à son extrémité une pièce verti- 
cale en fer ou en bois do t mètres 25 centimètres envi- 
ron, le long de laipielle on peut placer, à la hauteur 
voulue, de petites lattes horizontales destinées à rece- 
voir les moules avec les produits. 

If ensemble forme ainsi une grande étagèrecirculairc, 
H laipielle l’axe central iicrmet de communiipier un mou- 
vement (le rotation. Chacun des 21 compartiments de 
cette étagère comprend, dans le cas représenté sur le 
d(issin, U) rangs de supports formés de deux petites 
lattes placées au même niveau et convenablement espa- 
cées pour recevoir les moules. 

Dans le même cas ces lattes sont assez longues ])our 
(pic cha(pie support puisse recevoir deux moules d’as- 
siettes do grandeur moyenne. 

L’appareil est logé dans une chambre (|ui en a à jieu 
prô'S les dimensions et à la jiaroi ext(*rioure de larpiellc 
se trouve la porte ou , pour parler [dus exactement, 
l’ouverture pour le service. 

l’our le chaull'age, un foyer en bri(pies est établi 
latéralement ou à l’extérieur et les produits de la com- 


Scdiair li uliigucc 
Diobilc verticale. 


Digitized by Google 



no 


LVDLSTIUE CBftAMiglE. 


M.ircbo de i uiipU' 
leil. 


.S'T.nlîigCa do ro 
svsieiho. 


ri:i;:ôre mobile U<>« 
ri/.(jijtü]o. 


bustioii passent pur les conduits ménages sous le j)ave- 
nicnt du séchoir. 

Lorsque l'on fait tourner le système, chaque étagère 
venant se présenter devant cette ouvenure et à une 
distance de (pielques centimètres seulement, il s’ensuit 
que l’ouvrier j)cut jilacer les moules sur les étagères ou 
les en retirer sans entrer dans le séclioir. 

L’ouverture, (pii n’a que GO centimètres environ du 
largeur, est divisée en deux parties égales sur la hau- 
teur et fuiie de ses moitiés est toujours lérniée par la 
porte à contre-poids A (piand l’autre est ouverte. La 
porte lî sert au besoin à fermer toute l’ouvertui'e. 

Comme le jdus léger ell’ort sullit pour f;dre tourner 
fappareil, on peut amener successivement chaque (Ua- 
gère vis-à-vis de la porte, en sorte qite le travail est 
notablement simplifié. 11 est même viai de dire que eu 
système, outre qu’il fait disparaitre tous les incotivé- 
nients inhérents à l’ancien siichoir et qu’il procure unu 
dessiccation plus uniforme et plus prompte, donne encoro 
lieu à une écotiomie de combustibre, de moules et dtj 
main-d’univre et garantit mieux tes produits des cen- 
dres et des poussières tlu foyer. 

Le second procédé que nous avons vu emplover clniz 
M. Klliol, à Lurslcm, présente une grande analogie 
avec le précédent. 

On reconnaît (pie l’on a élii guidé par la même idv-c; 
dans les deux cas. La disjiosiiion inécaniipie seule est 
changée. 
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Comme on le voit sur les fig. 38 et 39, un arbre en 
for de G à 7 centimètres de diamètre et de 3 mètres 
50 centimètres environ de longueur est établi Iiorizon- 
talement sur deux coussinets placés à ses extrémités. 

Deux roues en fonte de 2 mètres de diamètre ressem- 
blant à deux petits volants, sont calés sur cet arl>re, à 
rintérieur et contre les coussinets. Les jantes de ces 
roues sont reliées entre elles par quatre barres de 1er 
rondes, de 2 à 3 centimètres de diamètre, placées 
parallèlement à l’axe. Intermédiairement à ces barres, 
chaque jante est encore garnie de chevilles en fer do 
2 à 3 centimètres de diamètre et de 10 centimètres de 
longueur. 


Les planches ou étagères destinées <à recevoir les 
m'oulcs ou les objets portent chacune deux croch<!ts dis- 
posés de façon qu’une fois suspendues soit aux barres, 
soit aux chevilles, elles conservent leur horizontalité 
pondant que l’on fait tourner l’appareil sur son axe. 

Il est clair que le système étant logé dans une cham- 
bre ou séchoir à la paroi antérieure de laquelle on a 
ménagé une ouverture de service AP, tig. 38 et 39, 
l’ouvrier peut placer les moules sur les planch<*s et les 
retirer sans avoir besoin de pénétrer dans le séchoir. 


L’appareil représenté contient 20 planches et «à ‘ 
10 moules de grandes assiettes par j)lanclie, c’est donc 
200 de ces moules que l’on peut y placer, tandis (pie 
dans l’appareil à axe vertical il existe 000 à TUO pla- 
ces pour moules de cette dimension. 

C’est là un grand avantage pour lequel on donnera 
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(iuaiit au cliaurtagü il est exactement le même dans 
les deux cas. 

D’après ce qu’on nous a dit, chaque appareil à axe 
horizontal coûte à Ktirslem, y compris les frais d’instal- 
lation, :j.50 francs environ. En prati(pie il olfre exatUe- 
nient les mêmes avantages (pie le premier, sauf une 
moindre capacité. La dessiccation doit même y (itre plus 
rapide et plus uniforme, cliaque planche parcourant 
successivement les diverses zones horizontales de l’air 
échautl’é du séchoir, tandis tpie dans le système .à axe 
vertical, les moules, dans leur mouvement de rotation, 
restent toujours au même niveau. 

Dans certains cas il y aurait peut-être lieu, pour 
économiser la place, de disposer cet apiiareil avec 
beaucoup moins do largeur et plus de hauteur dans le 
genre des monte-charges et de manière :i pouvoir l’éta- 
blir dans une espèce de cheminée ou de puits. Cetic 
cheminée pourrait être à doubles parois et ce serait par 
l’intervalle compris entre les parois que monteivilent les 
produits de la combustion du foyer lùabli au jiied du 
st'choir. Une galerie horizontale, avec chemin do fer et 
chariots à étagères, jiourrait également donner de bons 
résultats. 

Nous n’avons pas vu le chautfage à vapeur en usage 
dans les usines anglaises. Le bas prix du combustible 
d’une part et d’autre part le fait de l’éloignement des 
moulins et de leurs machines retardent l’adoption de 
ce mode de chautTage qui fonctionne si économitpiement 
dans quelques faïenceries du continent. 

Dans ces faïenceries, c'est la vapeur perdue ou ayant 
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produit son effet dans le cylindre, qui est ensuite 
conduite dans les places à chauffer au moyen de gros 
tuA aux en fonte. 

Pour assurer la marche de ce genre de calorifère, il 
faut diviser chaque courant le moins possible, ou mieux 
ne pas le diviser. En outre, il convient de donner 
toujours à la conduite une légère pente du côté do 
1 échappement ou de l’ouverture, afin que l’eau de con- 
densation sorte par là avec l’excès de vapeur. 

Avec une machine il’une quarantaine do chevaux de 
force fonctionnant à ti’ois atmosphères et demie et avt'c 
des tuyaux de 15 à centimètres de diamètre, la 
vapeur n'est pas encore totalement condensée après un 
parcours de 200 mètres, même à la basse température 
de l’hiver. 

Lorsque les moulins fonctionnent pendant la nuit, 
comme c’est le cas assez généralement, ce moyen de 
chauffage présente surtout le grand avantage, outre 
son économie, d’être pour ainsi dire continu. 

,\vant de linir ce que nous avions à dire concernant 
la dessiccation, nous devons mentionner que dans un 
certain nombre do faïenceries anglaises, une grande 
partie des produits Uds qtie jattes, bols, etc., sont 
séchés à l'air après le tournassage. 

A cet effet, on a placé dans la cour des usines, et 
souvent contre les murs, des étagères recouvertes d’un 
toit léger établi à deux ou trois mètres au-dessus du sol. 

C’est sur ces espèces de châssis que l’on pose les 
planches portant les pièces à sécher. 

8 
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Outre Iccouoinie qu’il présente, ce mode do dessicca- 
tion offre encore l’avantage d’une grande uniformité 
d’action, à la suite de laquelle il paraît (£u’il y a moins 
de déchets h la cuisson. Son principal inconvénient, 
c’est que pondant les jours pluvieux et humides, il ne 
peut plus sullire. 

des Parvenues au degré suffisant de dessiccation pour 
être retirées des moules et pour se soutenir convcnahlc- 
luont, les pièces creuses, dont lu forme intérieure est 
seule achevée, sont ensuite portées sur le tour du tour- 
nasseur j)onr y recevoir la dernière façon. 

La question du tournassage aj-ant déjà été traitée 
précédemment lorsqu'il s’est agi des tours, nous n'avons 
que peu de mots à ajouter ici. 

Pour les pièces simples, de petites dimensions, et qui 
ne doivent pas être soignées, comme c’est le cas pour 
les pots à pommade, etc., jai vu, dans une usine à 
Glasgow, qu’elles étalent tournassées par des filles do 
15 à 20 ans, au moyen de toui-s mus par machine, tour- 
nant toujours dans le même sens, mais avec une faible 
vitesse. 

La pièce étant touruassée, l’ouvrier, iivant de l’ôter 
do son tour, la décore souvent de diverses façons, 
ainsi qu’il sera dit plus avant. 

L’ajiplication des anses, dos becs, etc. , sur les pièces 
qui doivent en être revêtues, constitue le garnissage. 

Ce travail est ordinairement confié aux jeunes 
apprentis de 15 à 20 ans. l);uis quelques usines du 
Staffordshire nous l’avons pourtant vu exécuter par des 
femmes. 
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Les anses d’épaisseur et de largeur uniforme sur 
toute leur longueur sont obtenues au moyen d’une 
espèce de filière, qui fournit de longs rubans ou 
liainicUes ayant la section voulue. Celles-ci sont ensuite 
découpées à la longueur indiquée, en sorte qu’il ne reste 
plus qu’à courber les morceaux, soit directement, soit 
sur un patron, à les tailler convenablement à chaque 


bout et à les coller. La filière dont il vient d’être ques- 
tion sert aussi pour la ])réparaiion des colombins ou 
baguettes cylindriques en terre réfractaire, d’un centi- 
mètre environ de diamètre, que l’on place sur toute 
rétendue du liord supérieur de chaque cîizetto, avant d(î 
lui en superposer une autre dans le four. On en lait 
encore usage dans le travail des pcrnetles, ainsi quil 
sera dit plus avant. 

Voici on (pioi elle consiste : 

Un cylindre en fonte est placé verticalement sur un 
châssis ou chevalet, de manière ipie l’on puisse facile- 
ment avoir accès à sa partie inférieure. Il est terminé, 
vers le bas, par un rebord intérieur sur lequel s’appli- 
quent tour à tour les pla([ues en tôle ou en plomb, dans 
lesquelles ont été percées une ou plusieurs ouvertures 
de la l'orme, des baguettes à jiroduirc. Après que la pâte 
a été tassée dans le cylindre, un piston la presse à sa 
partie sujiérieure et la force à sortir sous la forme 
désirée. La manœuvre du piston a lieu à l’aide d’une 
vis, d’une crémaillère ou de tout autre moyen analogue. 

Comme il a déjà été dit, les anses et autres petites 
pièces de formes irrégulières sont maintenant làconnées 
dans des moules métalliques. Elles sont ainsi mieux 


I’res>e ou iiliôre 
pour fiironncr les 
anses, efc. 


comprimées et plus résisUintes. 
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Dans la plupart des usines, les jattes, tasses, etc., 
au sortir des mains du prariiisseur, sont renversées et 
pos«;es par leur ouverture .sur un anneau en biscuit de 
section triangulaire et à surface supérieure inclinée. 
Elles reprennent ainsi par la dessiccation la forme ronde 
ipi'elles jærdeiit (luelipiefois pendant le garnissage. 
.\ssez souvent elles sont portées au four et cuites avec 
le meme anneau, soit seules, soit deu.x, renversées l une 
sur l'autre. Lorsque la pièce a été trop déformée, l’ou- 
vrier, avant de la poser sur cet {uineau, la presse légè- 
rement sur un petit cône en pai iau qui se trouve à sa 
jioi'tée ; d’autres fois encore, au lieu de la renverser, il la 
place droite et pose l’anneau par dessus. 

Un point essentiel dans le garnissage, c’est qu’il soit 
e.xécuté avec rectitude, symétrie et propreté. La pièce 
la plus soignée, tant au façonnage qu’à la décoration, 
sera toujours sans mérite si la garniture y est appli- 
quée de travers. C’est un des points principaux qui dis- 
tinguent les faïences anglaises. 

On reconnaît, à la première vue, que l’on a fait là 
une étude approfondie des formes à donner aux garni- 
tures, surtout aux anses, et do la manière de les placer. 

Que l’on examine la première théière anglaise en 
terre comniune recouverte de vernis brun, et l’on ne 
maiKiuera pas do reconnaître qu’elle se jiréseuto avec 
des avantages que n’olfre pas la même pièce en porce- 
laine sortant des usines du continent : l’anse, d’une 
forme gracieuse et résistante, peut être prise à pleine 
main et présente à sa partie supérieure un appui pour 
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le pouce, tandis quelle est, eu outre, prolongée au-des- 
sus du couvercle pour retenir celui-ci, lorsque l'on 
incline la théière. 

Ce que nous disons de cette pièce peut se répéter 
d'une manière générale, et il semble que le mot d’ordre 
actuel du potier anglais lui commande de ne laissiu'* 
sortir de ses mains que des objets confortables, c’est-à- 
dire, simples, élégants, commodes et soliiles. 

Nous reviendrons sur cette question de la main- 
tl’ipuvre et des moyens de l’ainéliorei- dans le chapitre 
que nous avons spécialement consacré aux travailleurs 
des poteries du Staffordsliire. 

Comme suite au garnissage, nous avons encore à 
signaler quelques travaux spéciaux qui s’y rattachent, 
tels que le découpage des corbeilles et le percement des 
petits trous dans les plaques destinées à servir de filtres 
à café. Chez Wedgwood ou emploie pour ce travail 
une petite presse, très-bien disposée, à l’aide de laquelle 
huit cents à mille trous, de moins d'un demi-millimètre 
de diamètre, sont percés d’un seul coup, avec netteté 
et régularité, dans une plaque pour filtre de neuf centi- 
mètres de diamètre. 

Quoique cert;iins produits soient décorés de diverses 
manières avant de passer à la cuisson, nous allons 
cependant nous occuper de cette dernière opilration, 
en réservant tous les modes de décorations pour un 
chapitre à part. 



CHAPITRE V. 


r.iii'ison. — Fours. 


Nriiive.nu four à 
î'n'*s. 


Clicminée inlé- 
rieurt; annulaire. 


DE L A c lî 1 s s O X. 


• Le four droit, rond à idaiidicrs avec enveloppe 
ovoïde ou conique {hfde, on Belgique, et liovcl , en 
Angleterre), représeut/î fig. -10, est le seul en usag(î 
dans tout le Slaffordshiro, tant pour la porcelaine que 
pour la faïence. 

En Ecosse, on voit parfois des fours légèrement ellip- 
tnpies, et là ainsi que dans le Nord, l’enveloppe exté- 
rieure n’existe pas toujours. 

D.ans la cuisson à l’eu nu ou sans cazettes, connu o 
cela se pratique pour les faïences grossières, les grès, 
les tuyaux, les briques réfractaires, etc., on a adojitô 
récemment, par tonte l’-Angleterre, le four rond moflifié 
comme on le voit par les fig. 42, 43, 44 et 45. Assez 
souvent, ces fours sont entourés d’une enveloppe circu- 
laire BB BB, de 2 mètres à 2 mètres 50 de hauteur 
pour préserver les fours de l’action des courants d’air ; 
parfois cet abri est formé par des briques posées sans 
mortier ou par des produits ayant déjà subi la cuisson. 

Ce qui caractérise principalement ce four, comme le 
montrent les figures, c’est qu’il est chaulfé à la fois par 
la flamme directe et par la llamme en retour. 

Dans les fours ordinaires à faïences fines, avant 
d’être admis librement dans le laboratoire, les produits 
de la combustion doivent, comme on sait, parcourir des 
cheminées verticales A, A, A, A, de 1 à 2 mètres on 
moyenne de hauteur, disposées à l’embouchure des 
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foyers dans l’intérieur du four, fig. 40 et 41 , et do ma- 
nière que la paroi ello-mème de celui-ci en forme un côté. 

La petite partie de la flamme do chaque foyer 
qui ne monte pas par cette clieminéo passe sous le 
pavement et débouche au centre par une ouverture E 
circulaire de tlO centimètres en moyenne de diamètre. 

Dans les nouveaux fours à grès, ces diverses chemi- 
nées ont en quelque sorte été remplacées par une seule 
cheminée annulaire (fig. 42, 40, 44 et 45), formée par 
une cloison mince circulaire élevée dans le four à 10 
ou 15 centimètres de distance de sa paroi intérieure, et 
jusqu’à 2 mètres ou 2 mètres 50 centimètres environ de 
hauteur ou, en d’autres termes. Jusqu’à MO ou 40 centi- 
mètres en dessous de la naissance de la voûte du dôme. 

Contrairement encore à ce qui a lieu pour les fours 
ordinaires, le dôme est fermé et les produits de la com- 
bustion ne peuvent s’échapper que par le trou central 
ménagé dans le pavement et communiquant par des 
canaux horizontaux avec les cheminées verticales 1 1 1 1, 
construites dans l’épaisseur de la paroi même du four, 
entre les alaudiers. 

Parfois l’extrémité supérieure do ces cheminées est 
couchée sur le dôme du four et débouche au sommet do 
celui-ci, dans une cheminée centrale GG, fig. 42, do 
1 à 2 mètres d’élévation, supportée par le dôme du four, 
mais le plus souvent, chacune d’elles s’élève séparément 
et sur un seul alignement, fig. 43, jusqu’à un mètre 
environ au-dessus du four. 

Il résulte de cette disposition que l'intérieur du four 
est chauffé bien uniformément par la llainme qui monte 
librement dans l’espace annulaire pour redescendre à 
travers les produits et gagner les carneaux iul’érieurs 


Chemintv laténiic. 
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Mnrc!i<* du four. 
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Marche Oere four. 


et les cheminées latérales en passant par l’ouvertiiro 
centrale ménagée dans le pavement. 

Nous avons vu plusieurs fois défounier des fours 
coiislruits sur ce principe et toujours les produits qui 
en sortaient étaient cuits bien également, dans toutes 
les parties du laboratoire. 11 n’y a pas de doute qu’avant 
peu on adoptera ce système pour la cuisson des 
faïences fines. L’ouverture ménagée dans le dôme et 
fermée par une plaque réfractaire sert pour l’admis- 
sion de la lumière pendant le chargement, et au besoin 
pour hôter le refroidissement. 

Les essais que nous avons vu faire pour y cuire en 
biscuits des objets en pâte de cailloutage ont toujours 
parfaitement réussi. 

11 se rapproche, du reste, beaucoup du four h flamme 
intérieure renversée, fig. 46 et 47, auquel nous avons 
été conduits, après de longues recherches, et que nous 
avons employé longtemps pour la cuisson des faïences 
f;int on biscuits qu’eu vernis à Maestricht, on il nous a 
toujours donné d’excellents résultats à la fois sous le 
rapport de ruiiiformité de la cuisson et de réconomie 
du combustible. 

Cet appareil est, comme on voit, fermé â sa partie 
supérieure et les produits do la combustion ne peuvent 
s’échapper que par les ouvertures .\.VA, BBR, percées 
vers la partie inférieure de la cheminée centrale. La 
flamme, au sortir des alandiers, s’élève verticalement 
contre les parois jusque près du dôme pour redescendre 
ensuite en se tamisant à travers les piles de cazettes et 
pour atteindre les susdites ouvertures à la base de la 
cheminée centrale CC. Les flèches de la fig. 46 indi- 
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quent le parcours de la flamme. Les quatre petites 
ouvertures 0 que porte la cheminée en dessous du 
pavement, et le vide annulaire DD, servent à donner 
issue vers la cheminée h la petite quantité de flammes 
cpii liassent sous le pavement. 

Les fig. 48 et 49 indiquent le mode do construction 
adopté pour la cheminée centrale. Elle a 80 centimètres 
de diamètre intérieur, et sa paroi, qui n‘a que dix centi- 
mètres d’épaisseur, est parfaitement étanche à l’air. 
Pour arriver à ces résultats, elle a été formée avec des 
briques circulaires de 10 centimètres d’épaisseur sur 
20 centimètres de longueur et 10 de hauteur. Chacune 
de ces briques porte, au milieu dos faces verticales de 
contact, une rainure semi-cylindrique de 2 à 3 centi- 
mètres de diamètre, de manière qu’il reste, entre deux 
liriques placées à côté l’une de l’autre, une ouverture 
circulaire verticale de ce diamètre, l'n lit de briques 
étant en place, ces ouvertures sont remplies avec do la 
pâte réfractaire bien tassée. Voir fig. 49. 

De plus, comme les briques des divers tas sont pla- 
cées à joints recouverts, fig. 48, lu système devient 
ainsi parfaitement imperméable â l’airet, après quelques 
cuissons, il semble d'une seule pièce. 

Le four représenté tig. 47 bis et 47 ter otTre les 
mémos dispositions générales que celui des fig. 46 
et 47. La principale différence qu’il présente, c’est que 
les flammes des divers alandiers ont été réunies der- 
rière la cloison circulaire HIIH, comme il a déjà été 
iiuliqué pour les fours repnisentés fig. 42 et 43, 44 
et AZ>. 


Conslriirlion de la 
cheniiitce renlrale. 
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C’est une excellente disposition qui ne peut pas man- 
quer de se généraliser. 

De plus, on a supprimé ici la partie supérieure do 
l'enveloppe extérieure ; cette moditication paraît moins 
heureuse que la précédente, car elle ne peut mamjuer 
de nécessiter le placement d’un toit ou d’un revêtement 
imperméable, métallique ou autre, sur le dôme du four, 
pour l’abriter de la pluie. 

Ce four, très-simple et très- rationnel, a été adopté 
en dernier lieu à la grande usine do Tamworth, dont il 
sera parlé plus loin; seulement, là il était un peu moins 
grand, surtout moins haut, et, si j’ai bien vu, les foyers 
étaient sans grilles, enfin le jdancher ou pavement 
n’existait pas ; il était remplacé par deux rangs de bri- 
ques réfractaires placées do champ et de manière à 
laisser entre elles des espaces suffisants pour le pas- 
sage de la llanime. 

Kflatioii cniro la Un point auquel on attache une haute imiAortanco 

qualili! dii comliiisli- ■ i 

i.iecticsiii<|)ositions OU Angleterre, pour déterminer la dimension des fours 
à faïences, c’est la qualité du combustible employé. 
On comprend qu’avec des houilles à longues llainmes, 
il sera permis if agrandir le four jusqu’à des limites qui 
ne conviendraient plus pour des houilles sèches. 

Il faut aussi tenir compte de l’état dans lequel la 
houille est employée, car, brûlée en gros morceaux, 
comme cela se pratique en Angleterre, son action est 
plus vive et peut plus facilement se transmettre au loin 
que lorsqu’on l’emploie à l’état de roulunt , c’est-à-dire 
avec moitié menu, comme cela se voit si souvent sur le 
continent. 
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En consultant des notes que j’ai recueillies dans le i-es fours «Ici 
^ , I O grnmlo ilimciisioii 

Staftordshire, en 1857, i’v vols que l’on était beaucoup n'oni pa< eu de suc- 

" , Cés en Aiigleleire. ■ 

l»lus partisan alors qua présent des tours do tres- 
•irandes dimensions. — On en citait à cette époque de 
5.niétres 70 centimètres, 0 mètres et plus de diamètre, 
à llanlev. 

Pendant ma longue exploration de mil huit cent 
soixante-trois, les plus granils que j’aie vu employer 
110 dépassaient pas cinq mètres 50 centimètres de 
diamètre, et encore ceux atteignant cette dimension 
étaient-ils liien rares. 

Pour une telle largeur do four, il faut faire usage 
d’un foyer spécial destimi uniquoiTient au chauffage de 
la padie centrale du laboratoire. Ce foyer, disposé 
comme les autres et placé entre deux de ceux-ci, n’a 
d’autre débouché jiour les produits de sa combustion 
que l’ouverture ménagée au centre du pavement. Le 
diamètre de cotte ouverture est alors un peu plus grand 
que dans le cas ordinaire. 

(luant à la hauteur, elle df-passait légèrement le dia- 
mètre lorsque celui-ci était de moins de 4 mètres. 

.Actuellement avec les fours de 4 mètres 50 cen- 
timètres à 5 mètres de largeur, c’est le contraire 
qui a lieu, c’est-à-dire que la hauteur ne dépasse 
pas 4 mètres et 50 centimètres. Outre les difficultés 
que les ouvriers éprouvent à élever les cazettes à une 
trop grande hauteur, on comprend que la consomma- 
tion <le celle-ci doit s’accroître en raison de cette hau- 
teur, par suite de la charge que celles du bas des piles 
ont à supporter. 
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Four? t*lli|)liqiiPs. 


Nombn* <Jc fouîrs. 


Avantage de» foyers 
à grille. 


Il faut, en outre, remarquer que runiformité de la 
cuisson est très-difficile à obtenir, surtout pour les bis- 
cuits, dès que la hauteur dépasse 4 mètres 50 centimè- 
tres à 5 mètres. 


J’ai vu à (îlasgo^v quelques fours qui, au lieu d’être 
ronds, étaient légèrement elliptiques. Leur grand axe 
dépassîoit 5 mètres 50 de diamètre ; mais, malgré cela, 
leur cube intérieur n’était pas supérieur à celui des 
grands fours du Statfordsliire ; de plus, on n’éUiit nul- 
lement satisfait de leur marche. 

11 serait du reste fort étonnant qu’il en fût autre- 
ment. N’y a-t-il déjà pas assez do causes d’irrégularité 
dans la cuisson avec les fours ronds bien symétriques, 
sans en provoquer de nouvelles par des formes irrégu- 
lières ? 


Pour les fours le plus communément employés, de 
4 mètres 50 à 5 mètres, dix fovers suffisent. 

Les dimensions movennes de ces fovers sont de 0"’00 

V' 

de largeur sur 0"'70 de longueur; pour les fours à 
biscuits, ils sont rarement munis de grilles, tandis que 
c’est le contraire qui a lieu pour ceux à vernis. 

L’emploi des grilles tend à se généraliser et il est 
facile de prévoir qu’il n’y aura bientôt plus que les 
foyers exclusivement alimentés aveede la grosse houille 
qui n’en seront pas munis. 

Les foyers à grille, par le fait même qu’ils donnent 
plus de flammes et moins de fumée que les autres, sont 
plus économiques. Le nettoyage est aussi beaucoup 
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plus facile, sauf dans le cas où, on n’a à sa disposition 
que de la houille sulfureuse dont les scories empâtent et 
corrodent les grilles. Dans ce cas, il convient do n’eni- 
jiloyer que des grilles à barreaux très-hauts : 10 à 
15 centimètres, et trcs-nduces, 2 ceniimétres tout au 
plus, lesquels ont l’avantage de résister deu.x à trois 
fois autant que les autres. 

En Belgique, où l'on fait généralement usage du char- 
bon tout venant pour la cuisson de la faïence, l’emploi 
des grilles est indispensable. 11 arrive même que lors- 
que ce charbon est fort collant et renferme trop de menu, 
les grilles ne suffisent [las pour empêcher la production 
d’une grande quantité de fumée. 11 conviendrait alors, et 
ce serait, croyons-nous, un grand perfectionnement, 
d’employer des foyers fumivores, ainsi qu’il sera dit plus 
avant. 

Malgré la dépense qu'occasiounc la construction du 
hovel ou liôle, les avantages qui en résultent sont trop 
grands pour qu’il soit permis de le supprimer. D’ail- 
leurs la meilleure recommandation à donner en faveur 
de cette enveloppe, c’est de dire que l’on ne trouverait 
pas actuellement dans toutes les usines du Stafford- 
shire une douzaine de fours qui n’en soient pas munis. 

Cette enveloppe, qui était primitivement à peu près 
conique, reçoit maintenant la forme plus élégante indi- 
quée par nos dessins (fig. 40 et 40), c’est-à-dire légère- 
ment ovoïdale vers le bas et en goulot de bouteille vers 
le liant. Outre les petites ouvertures pour l’admission 
de l'air ménagées à la partie inférieure , cette enve- 
loppe a une porte vere l'extérieur pour le service des 
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foyers c(. une à son point de contact avec la chamiiro 
d’enfournement, cxaclcment vis-à-vis de la porte dn four. 

On comprend que pour éviter rintluence nuisible; dos 
courants d’air, la porte communiquant à rcxtericur doit 
être placée entre deux alandiers. D’ailleurs ces portes 
doivent être soigneusement fermées pendant toute la 
durée de la cuisson. 

Dans quelques cas très-rares, le four n'est pas place 
au centre de rcnvcloppe, le côt(i do la porte étant le 
plus éloigné, et cela afin d’avoir un peu plus d’espace 
autour de celle-ci au moment du défonrnement. Ce (pii 
a été dit ci-dessus des fours elliptiques peut encore 
s’appliquer ici. 

On peut dire que généralement les fours ont des pa- 
rois plus épaisses en .Vngleterrc que sur le continent. 

Outre l’accroissement de solidité, il on résulte une 
économie notable de combustible. C’est un fait ipie j’ai 
souvent eu l’occasion de vérifier. Les rentrées d’air vers 
l’intérieur du four qui ont lien à travers des parois min- 
ces sont à peu près impossibles dans les fours anglais. 

I,e surcroît de dépenses de premier établissement est 
amplement compensé par tous ces avantages. 

Un autre point essentiel, c’est de donner un excès de 
hauteur aux carneaux qui conduisent une partie de la 
llammc sons le pavement du four. 

De cette façon les nettoyages n’ont plus besoin d’être 
aussi fréquents et la cuisson des parties intérieures est 
plus régulière. En général on donne justpi’à 35 et 
40 centimètres de hauteur à ces conduits dans le Staf- 
fordshirc. 
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Quant aux ouvertures percées dans le dôme pour Ouvertures iium- 

. . . , récliapi)cmeiit oc lu 

1 ccliappenient de la flamme, il serait assez difficile de flamme. 

donner des régies fixes pour leur disposition et leur 

dimension. 

f 

Dans certains fours, on remarque deux rangées de 
ces ouvertures à des niveaux différents en-dessous du 
trou central. D'autres fois, il n’en existe qu’un seul rang 
et enfin on voit des fours où le dôme n’est percé qu’à 
son sommet ou à sa partie centrale. 

Diins ce dernier cas cette ouverture unique a re<;ii 
un diamètre suffisant pour livrer passage à tous les 
produits de la combustion. 

Cette disposition peut être bonne pour faciliter la 
production (fune atmosphère réductive dans le four, 
comme cela est parfois nécessaire, notamment dans la 
cuisson des parians, afin d’arriver à la belle teinte 
jaune si recherchée; mais, d’autre part, les petites ou- 
vertures ménagées à la partie moj’enne du dôme entre 
les alandiors facilite le travail du cuiscur en lui per- 
mettant de juger sans peine de la marche de chaque 
foyer. 

I;orsque le four doit servirpour dos produits exigeant 
un refroidissement très-lent, tels que les carreaux de 
pavements à dessin incrusté dans le genre des ancien- 
nes mosaïques, il est préférable que le dôme ne soit 
percé que d’une seule ouverture, pour faciliter la ferme- 
ture du four après la cuisson. 

X la hauteur do l’œil du cuiseur, la paroi du four est Visières, 
percée au-dessus de charpie foyer d’une ouverture qui 
a reçu le nom de visière cl qui sert à juger de la mar- 
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elle des foj'ers et de la cuisson. Lorsque la flamme est 
trop longue et peu claire, l’ouvrier ouvre le régula- 
teur M M (fig. 40 et 40), qui sert à admettre l’air frais 
à la partie supérieure de l’alandier. 11 parvient ainsi à 
provoquer la combustion de l’oxjde de carbone, vers 
la partie inférieure du four et à l’échautfement de cette 
partie. 

Eu Angleterre, ces visières PP sont circulaires et 
fermées exactement par un tube garni d’un verre et 
parfois d’une petite valve mobile. 

C’est bien à tort qu’on ne les ferme pas dans beau- 
coup do fabriques du continent : outre l’augmentation 
de dépense do combustible qui en résulte, il entre ainsi 
dans le four une certaine quantité d’air froid, qui est 
souvent nuisible. Dans certains fours, au moins sur le 
continent, on ménage, à trois mètres environ de hau- 
teur, un second rang de visières NX. Celles-ci, placées 
entre deux alandiers, n’ont que deux à trois centiinèti'cs 
de diamètre, et comme elles ne servent que rarement, 
elles sont fermées par un bouchon idoin en terre ré- 
fractaire. 

En hiver, lorsque l’enfournement a lieu pendant de 
grands vents, il arrive souvent que des grains de ma- 
tières étrangères viennent tomber sur les produits dans 
les Cazettes. 

S’il s’agit d’une cuisson eu vernis, les pièces atteintes 
sont alors souvent tachées et presque sans valeur. C’est 
atin de pai’cr à ce grave acciilent que les cazettes con- 
tenant des pièces en porcelaine sont généralement re- 
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couvcTle d'une plaque qui descenti dans leur intérieur 
jiisfju’en dessous du bord. Ce moyen n’est pas applicable 
junir la faïence ; il en résidterait un surcroît de dépense 
<jue ne comporte pas le bas prix de la marchandise. 

^’’oici à quel jirocédé plus économique on a eu re- 
cours dans (juelques lubriques du nord de l'Angleterre : 
Un a placé horizontalement, à 40 ou 50 centimètres au- 
dessus de l’ouverture centrale du dôme, une plaque mé- 
tallique ou en terre réfractaire un |)cu plus grande (pie 
cette ouverture et qui s’oppose jusqu’à un certain point 
à la chute des côrps étrangers dans le four. Le seul 
inconvénient quelle présente, c’est quelle diminue la 
clarté à l’intérieur. 


Le remplissage des cazettes et leurmise en piles dans 
le four constituent ce que l’on appelle l’enfournement. 
Partout dans les étivhlissements anglais ce travail est 
exécuté par des hommes. Le poids des grandes cazettes, 
uni atteint jusqu’à 15 à 20 kilogrammes lorsqu’elles 
s«Aut remplies, est troj) élevé pour que des femmes puis- 
s<uit les soulever et les transporter avec les précautions 
riujuises pour no pas déranger les objets qu’elles con- 
liennent. Les cazettes sont généralement ovales, rondes 
on carrées. 

La forme ov.de, étant considérée comme plus avanta- 
geuse et d’un maniement plus facile ([Ue la ronde, est 
beaucoup plus répandue. Sur le continent et surtout en 
IJelgique, c’est comme on sait la forme ronde qui prévaut. 

Uu.'uit aux cazettes carri’es, elles ne servent que pour 
la cuisson des assiettes en vernis lorsqu’on les place de 
chaiiq», comme cela se pratique en Angleterre. 

y 
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Les coiidilioiis esseiiticllos d’un bon c‘IH;a^lilJre jicu- 
vont se résumer comme suit ; il faut que cliaque ol)j<*,t 
soit placé d’une manière stable, dans le plus petit es- 
pace possible et de façon à pouvoir n'sisier, autant que 
possible, aux causes de déformation ducs à la retraite et 
surtout au ramollissement jilus ou moins •ïrand de la 
faïence, qui a toujours lieu pendant la cuisson. 

Ce qui précède doit s'appliquer à la cuisson en bis- 
cuit comme à celle en vernis ; mais dans ce dernier cas 
les difficultés sont bien plus {rrandes, car aloi’S cliaque 
pièce doit en quelque sorte être isolée dans la ca/.etlo 
ou au moins ne reposer que sur un petit nombre de 
points. 

Ces difficultés sont d'ailleui'S proportionnelles au dé- 
féré de ramollissement que subit rosj)èce lie pâte mise 
en 0 ‘uvre ou à son degré de fusibilité, à la temi)érature 
nécessaire à la cuisson. Elles îitteignent donc leur 
maximum dans le travail de la porcelaine, et l'on jieiit 
même dire que cette poterie jwr excellence leur doit eu 
majeure partie son haut prix, cause ordinair(i de la 
préfénmee qui est accordée à la faïence'. 

La condition relative à l’espace occupé par clia<[uo 
jâèce parait être celle à laquelle le faïencier anglais 
attache la moindre importance. 

A vrai dire, il paye le combustible lô à :20 p. c. 
moins cher que nos principales usines, mais une autre 
raison cpii le détermine bien plus à ne pas trop rappro- 
cher les pièces, au moins les princii»ales, c’est qu’il pré- 
vient ainsi leur contact et qu’il as.sure leur réussite 
tout en augmeiUant notablement leur qualité sous le 
rapport du brillant du vernis. 
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Kii moMaiit trop do pièces (Uins une cazette, atln de 
[•ousser i^'c-ononiio des Irais de cuisson à ses dernières 
liniiies, il anive ?»arlois (pie lalmosplière cpii environne 
diaipie pièc(‘ étaiii trop resirv^inte ou en quelipie sorte 
gèinie dans ses iiionvenHMiis, le hrillaiit de la îrkunire est 
moins uiiitdrmc tu siiriout moins partait (pic lors({ue 
cliarpie pièc:*. oceiipo un plus grand espace. 

C’est surtout lors(pril s’agit de la cuisson d’impi-es- 
sions ou do couleurs Ibndiiesou flowiifti, comme on les 
appelle, ipie ce fait est le plus apparent. 


Dans les (juelipies établissements du continent où j’ai 
vu les femmes employées à l’encastage, ce lù'tait (pie 
pour des pièces spéciales, comme les assiettes parexem- 
pl<î, (pli sont cuites la première et la deuxième fois dans 
(l(3S Cazettes ])ariiculières moins grandes et par cons(^- 
(j lient moins [(esantes. 

Dans ce- cas, le travail (kéicat de l'encastage pourrait 
probablement être aussi bien fait par des lénimes (pie 
par des liomm(.‘s. 

I;(‘s faï<*m i-us anglais iic sont pourtant pas de cet 
a\ is, icib'iiicui t.'sv liaui»' rimportaiice (puis attachent à 
œtte ujiéi'aiiou si simple en apparence. 

A quoi sert, en etfet, de bien tinir une pièce si, posée 
(i(^ travers dans la cazette, elle doit soi'tir du four gau- 
clio et en néait^ 


]>ans 1(‘S (Mablis.sements modèles, on ne place qu’une 
(lonzaiiK^ d’assiettes en cru les unes sur les autres pour 
la cuisson en biscuit. Ces assicticîs sont supportées 
par une autre déjà biscuitée, un peu plus grande, plus 
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épmsse et bien droite ; enfin une seconde, ej'alemenl 
cuite et bien choisie, est renversée sur le tout. 

?]n tournant cette pile devant lui, l’ouvrier- projette 
légèrement dans les intervalles des pièces une poignée 
de sable à grains assez gros, jmis il la place dans une 
cazette bien façonnée .à tond parfaitement idat, recou- 
vert d'une fiiible couche de sable tamisé. 

Le vide restant de cette cazette qui est souvent de 
forme ovale est rempli par d'autres pièces. 

Avec de semblables soins, la réussite est à peu près 
assurée, et si le pri.v de revient est légèrement aug- 
menté, la valeur détinitive des produits obtenus s'est 
accrue dans une proportion beaucoup jjIus forte. 

Sur le continent on a employé en deinier lieu , pour 
celte cuisson, des cazettes sans fond ou au moins dont le 
fond ne se compose que d’un petit rebord circulaire de 
ti'ois à (piati-e centimètres do largeur. Le diamètre des 
cazettes ne dépassant guère celui des assiettes, c’est sur 
ce bord que repose l’assiette épaisse en biscuit qui sup- 
])orte la pile. Dans ce cas, voici comment a lieu la mise 
en i>lace : L’ouvrier pose verticalement sur la table, 
devant lui, un rouleau en bois de 15 centimètres environ 
de diamètre et d’une hauteur un peu plus grande que 
celle de la cazette. 11 place ensuite sa cazette sans fond 
autour de ce rouleau, sur lequel il apporte la pile d’as- 
siettes. Eu relevmit la cazette, il emporte en même 
temps cette pile. Le dessous du support de la pile dé- 
passe souvent un peu le bord inférieur de la cazette ; 
mais cette partie s’applique dans le creux de l’assiette 
supérieuie de la pile qui est en-dessous. En Angleterre, 
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où cette assiette est renversï^e, comme il a été dit, il y 
aurait peut-être un pende place perdue; mais au moins il 
\ aurait toujours diminution de poids de la cazette et con- 
sé<|uemment économie de comliusiilde pour la cliaulfer. 

La projection d’une faible i[uantité de sable entre l(>s 
produits et dans l’intérieur de ceux qui sont creux, a 
lieu dans tous les établissements du Staffordshire. 

Le sable à gros grains et do teinte rougeAtre que 
l’on emploie a principalement pour but de préserver les 
objets de la flamme, de la fumée et des cendres; il fa- 
cilite en outre le nettoyage apres la cuisson. 

Lorsqu’il s’agit de soutenir les objets pour prévenir 
leur déformation, ou de les empêcher de se coller, on 
fait usage d’une plus grande quantité de sable et sou- 
vent on le remplace par du silex broyé très-fin. C’est 
dans cette poudre que sont encastées les pièces en por- 
celaine tendre phosphatée, telles que plats, sous-de- 
tasses, assiettes, etc. La place de chaque pièce est alors 
marquée à l’aide d’un moule préparé à cet effet et de 
façon surtout à ce que rien ne puisse gêner la retraite. 

Il est peu d’opérations industrielles où le combustible 
soit enqdoyé d’une manière moins économique que dans 
l;i cuisson des faïences. Comment en serait-il autrement 
avec des fours non continus, mal disposés pour utiliser 
tA>utc la chaleur <hb-eloppée, et d’autre part les produits, 
au lieu d’être exposés directement à l’action du feu, 
étant enfermés dans des caisses ou cazettes formées 
d’un corps très-mauvais conducteur de la chaleur (ar- 
gile réfractaire) dont la flamme ne peut même .attein- 
dre que les flancs ou les parois verticales, enfin lamasse 
ou le poids des c.azettes «‘tant tel qu’il dépasse la plu- 




Kxri’s (loconsftm- 
mdfinn «le 
ble. 


Digitized by Google 



I.r |K>i*îs ilc’s in:ir- 
rh.'imlisfs lu* 4lip:tî-Y0 
fjiim' h* tii'is ilii 
poHlsdcs cnz<;|(f»s. 


Otmlüôdoluhouiiio 
employée rlaiif^ les 
fAM'iireriesen Angle- 
terre. 


I 4 INDl SThlK f.Kn.\Mioi4> - 

part du temps, celui des objets qui y sord renfernu^s? 
l'iie cazetto de u:raiide dimension pour jattes ou petits 
l)ols j)(;s(^ jnsqiiu 12 kilo'rrainmes, taudis ijiie lus pièwîs 
((lie l’on pont y lop’or potti’la cuisson en veruisne ik'sout 
)ias plus (le 6 kilo^Tamines. l 'ne cazette à assiettes pèse 
7 à S kilos, et les lô à IG assiettes (|u’('lle peut eon- 
tonir lie pèsent rpie 4 kilos ouviroii. 

On peut doue dire f|uedans im four à vernis la niar- 
eliandise à cuire ne constitue (]iie le tiers de la masse à 
chau ffer, les deux autres tiers et aiit forimis par les eazettes . 

La proportion est nu peu meilleure pour la cuisson 
eu liiseuit, mais la dilf«>rence n’est pourtant pas frraude. 

(t’est pour remédier à cet excès do consommation de 
combustible cpte l’on a si souvent proposé dos fours do 
systèmes nouveaux, tels que ceux dits continus et cou- 
chés, ceux verticaux et h plusieurs étages, etc.; mais, 
jusqu’il présent, ces fours ont reçu peu d’applications. 

Peut-être trouvera-t-on plus tard un mode de cuisson 
ou do cliauff’age ipii permettra la suppression îles Ca- 
zettes. Peut-être aussi découvrira-t-on un métal moins 
cher que le platine, pouvmit comme lui supporter la 
liauto température des fours à laïences et p;ir consi*- 
qiieiit servir pour la fabrication d’enveloppes s’opposant 
moins au passage de la chaleur que les cazette.s 
actuelles. .Ius(|ue-là ou peut dire que cette partie do 
la fabrication est celle qui est le plus eu retard. 

Pour la cuisson et la décoration des laïences, aussi 
bien dans le Stalfordsliiro qu’à Ne^'castle et à (Glas- 
gow, ou fait généralouiciit usage de grosse houille ou 
au moins de toul-remut, formé pri'sque e.xclusiveinenf do 
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morcoaiix de la grosseur du poing et au-dessus. Ce 
c-harl)on est en outre rernaiTpiablcmeut pur : les parties 
sulfureuses surtout y sont très-rares. Le peu de cen- 
dres qu’il donne sont blanches ei légères. Entiii, il brûle 
avec une longue dainine presque coiiiine du bois. Sous 
plusieurs rapports, il se rapj)roche, ainsi qu’il a déjà etc 
dit, du charchon exploité en j^elgique (au Couchant de 
Mous), sous la dénomination de Charbon Flenu, mais 
il est plus chaud que celui-ci, et parmi nos charbons 
collants nous n’avons que la qualité dite de Marieinont, 
exploitée au Centre (levant de Mous) qui , sous ce 
rapport, puisse lui être comparée. 

Nous crovous qu’un mélange formé par part égale limiiiies leipc-s 

, 1 1 , 1 . pouvant romplarfr 

de ciiarbon rlénu et de clmrbon de ^lariernont se rap- cpiic tlu snurord- 
procherait beaucoup de la qualité cmplo}'éc dans les 
établissements céramiques de l’Angleterre. 

Le travail délicat dont il s’agit ne réclame pas seule- 
ment un combustible bien pur, donnant beaucoup de 
llamme et de chaleur, il exige en outre que ce com- 
bustible soit toujours parfaitement de même qualitr'*, 
chaque cuisson servant en quelque sorte de point dti 
comparaison ou de mesure pour les cuissons suivantes. 

Sous ce rapport, le potier anglais est supérieurement 
bien servi; mais son confrère belge n’aurait pas non 
plus à se plaindre s’il était placé de manière à pouvoir 
s’approvisionner ficilement au Flénu ou au Centre et 
mieux encore dans c<*s doux points simultanéunmt. 

On met ordinairement le feu vers 5 ou (> heures du , Ciiis.soii;aiiiim;iRo 

(les foiix ; tTonomit* 

soir; c’est un des deux aides cuiseurs qui est chargé dni'ois. 
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<k‘ c-i! travail. A cot elfot, il allume sur le sol dans le 
hôle môme du four, ou tout à rôdé dans la cour de 
l'usine, un assez fort feu de houille. Lorsque ce feu 
est bien en activité, il le divise en autant de parties 
qu’il y a de foyers, et chacune de ces parties sei't à 
allumer un foyer. 11 importe beaucoup que tous ceu.x-ci 
soient mis en train en même temps et conduits bien 
également, mais lentement et progressivemejit pendant 
une douzaine d’heures. 

Le chef ciiiseur, avec un second aide, commence 
alorsàremplir les foyers de combustible et à les activer. 

De toutes les opérations délicates et difficiles do la 
fabrication des poteries, la cuisson est bien celle qui 
réclame le plus de soins et d’intelligence. C’est delà prin- 
cipalement que dépend la réussite des produits et sou- 
vent la prospérité de r(dablissemen(. 

11 importe surtout de conduire le feu bien également 
dans toutes les parties du four, pour (pie certaines 
marchandises ne soient pas fondues alors que d’autres 
seraient A peine cuites. 

Pour empiwher le feu de monter trop rapidement 
dans le four, on ouvre partiellement les n“gulateurs 
comme il a déjà éfi'i dit. Il y a ainsi diminution de la 
quantité d’air cpii traverse le foyer, et les gaz combu- 
rables qui en sortent sont lirrthts directement au-dessus 
par le jet d’air admis. 

11 ne faut pourtant pas laisser entrer un excès d’air, 
car alors il y a refroidissement du four plutôt qu'échauf- 
fement, surcroît de dépense en combustible et en outri' 
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production de tlamnics oxidaiites cpii jaunissent les 
produits en peroxidant l'idément lerrufîineux qu’ils 
peuvent contenir. 

J'ui vu |)liisieurs fois des ouvriers ang-lais qui, pour 
enifiêcher le feu de monter trop ivapidement ou pour 
soustraire la partie supérieure du four à son intlueuce 
lorsqu’ils jufreaient qu’elle était assez avancée, préfé- 
raient faire deux grandes percées de 20 centimètres 
environ de diamètre ; l’une à la partie supérieure de la 
jiorteet l’autre au même niveau, mais àTarrièredu four, 
plutôt que d’ouvrir trop largement les régulateurs. 

lui autre point non moins important c’est de con- 
tluire tous les alandiers avec la même activité, pour 
rpi’ils puissent être arrêtés au même moment, car il est 
très-difficile d’olitenir une cuisson parfaitement égale, 
lorsqu'il faut maintenir quelques foyers en feu long- 
temps après les autres. 

("est souvent la conduite peu soignée des premiers 
foiix qui o(X-asionne cet inconvénient, mais il peut 
aussi résulter de l’action des courants d’air sur l’un ou 
sur l’autre des foyers. 

Dans nos fours à liamme intérieure renversée et à 
<-heniinée centrale, fig. 45, les feux marchent toujours 
avec une gramle régularité et une parfaite égalité. 

.Jusqu’à présent ou n’a pas encore trouvé un pyro- 
mètre simple qui pût fournir avec exactitude, à un 
moment quelconque, la température d un point donné 
(lu four. 

Le jiyroniétre de Wedgwood, dont on peut lire la des- 
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cription dnns fous les li-aités do plivsirpie , est Imsd 
comme on sait, sur la retraite des (erres. Les indications 
Idurnies par cet appareil, outre (prelles n’otfrent rien 
d’ab.solu, sont loin d’être rigoureusement <‘xades; elles 
pourniieut simplement servir comme terme de compa- 
raison. C'e.st sans doute pour ces raisons qu’il n’est qiut 
très-raretnent <nuplo 3 ’é eu .\ngleterre. 
i*yromi,ireil(;i!o!ii- Dîtns quelques usincs (lu continent, Itoch-Ru.scliman 
iPiMiiiii in. introduit avec d’heureuses modilications : la pmee. en 

pâte de faïence a reçu une autre forme qui a permis do 
l’agrandir cousidêrahlement. De plus, au moj-en d’une 
aiguille formant levier coude, comme ou le voit en AI», 
rig. 5U, le cuiseur peut fipprécier do très-petites varia- 
tions de longueur de la pi(’>ce d’essai. De cette façon on 
obtient un pvTométre qui, s’il ne fournit pas des indicji- 
tions rigoureuses, est au moins pratique. 

Le cuiseur angliiis, confiant dans son savoir et sur- 
tout dans sou expiirience, juge du degré de cuisson 
par la durettq la sonorité, la cotiletir et le liappemeut à 
la langue des petites montres ou piïtces d’essai qu’il 
retire do temps en temps du four. 

Pour la cuisson en biscuit ces pièces sont simple- 

Monlros pot;r le * 

ment dos fragments d’objets cassés en cru. Ou les 
choisit assez bombés, de 4 à 5 centimètres de côté, et 
on perce au milieu un trou d’un centimètre environ do 
diamètre, qui permet de les retirer du four au nioven 
d’un petit crochet en fer. 

„ , Pour le four à vernis, cos lûï'ces sont souvent facon- 

Monlrcs pmir le ’ ^ - 

'■(■niis. nées exprès, à cause de la difficulté que présenterait la 
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piv'panifiou des fi’agmi'iits de biscuit. lïlles ont la forme 
de çrninds dés à coudre, percés à chaque bout, et dont 
l’un d(\s bords est légèrement replié intérieurement pour 
faciliter rcnlèvement à l’aide du crochet. Ces montres, 
avant subi une bonne cuisson en biscuit, sont marquées 
de quelijues larfres traits de couleurs sensibles an feu, 
telles ({lie le roupe et le violet, puis elles sont doniuîes 
en vernis. 

D’autres montres, encore plus gcûiéraleinent em- 
ployées pour le vernis, sont splniriques, de2 ccnlini(Hres 
de diamètre environ, et percées d’un trou de 7 à 8 mil- 
limètres, qui permet de les saisir avec le crochet. Ces 
boules, formées d'une arfïile ferrugineuse, piennent, 
sous le vei-nis trés-plombifère dont elles sont recouvertes, 
une teinte rouire de plus eu plus foncée, proportionnel- 
lement au feu qu’elles subissent. C’est par comparaison 
que l’on peut le rnieu.x juger de cette teinte. .Viissi 
chaque ciiiseur a-t-il toujours en poche les montres des 
dernières fournées qui ont le mieux réussi. 

Pour éviter les inconvénients qui peuvent résulter 
dos changements de composition de ces diverses pi(*ces 
d’essui, ou en fabrique un grand nombre à la fois. 

(hinéralement on place ({uelques-unes de cos pièct's 
à deux hauteurs ditféremes sur le devant et sur l’arrière 
du four, vis-à-vis des ouvertures d'un décimètre carré 
environ qui ont été ménagées à cet effet, d’un côté 
dans la paroi du four et de l’autre dans la maçonnerie 
qui on ferme la porte. Ces ouvertures doivent être fer- 
mées et lutées soigneusement avec de l’argile et ne 
rester ouvertes que le moins de temps possible, pour 
renlèvenient des montres. 
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Celles-ci sont placées par le cuiseur hii-niênie dans 
des cadettes ordinaires, percées sur l'an de leurs côtés 
d’une faible ouverture semi-ovale. Afin de les soustraire 
autant que possible à l’iniluence des courants d’air et 
de la l'uniée, cette ouverture est fermée par un petit 
morceau de biscuit léprêrement luté, que le cuiseur fait 
tomber avec son crochet quand il veut prendre la pre- 
mière montre. 

lii-rjiiiiaiic.iiii-son. Avec des pâtes convenablement composées, et dans 
lesquelles il n’entre que des matériaux choisis et bien 
préparés, la cuisson des produits est plus facile; mais 
combien de mauvaises chances sont encore à courir ! 
Des deux principales : celle d’un manque de feu et 
celle d’un excès de feu ; celle-ci est la plus à craindre, 
car en défournant un four à biscuit, s’il est reconnu 
(|ue certaines parties n’ont pas eu assez cliaud, on peut 
encore les remettre dans un autre four, tandis que 
dans le cas d’uu excès de feu , il n’y a ]>as de remède. 
Les piéc(!S, trop dures pour prendre le vernis, et .sou- 
vent {rauchies et déformées, sont complètement sans 
valeur. 

Bien pénétré de ce fait, le cuiseur anglais, dont l’ha- 
bileté, on pourrait dire finteiligence, est des plus remar- 
quables, laisse parfois, lorsqu’il y est forcé, certaines 
jvirtics du four un peu en retard, plutôt que de sur- 
chauirer ou de briller les autres. 

J’ai vu de temps en temps défourner des biscuits 
tendres et qu’il fallait faire rentrer une seconde fois au 
four; mais j’ai bien rarement vu des pièces altéri'es par 
un excès de feu. 
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Dans la cuisson en vernis des faïences Unes, il 
arrive quelquefois que des pièces prennent une teinte 
jaunâtre. On admet que cet accident provient de l’in- 
troduction d'un excès d’air dans le four ; d’où i-ésulte, 
ainsi qu’il a déjà été dit, la peroxydation du fer (Dumas, 
Traité de chimie). Cette explication semble d’auUmt plus 
fondée qu’en cuisant datis une atmosphère chargée de 
gaz réductifs, l’on obtient une teinte plus blanche. 

Une expérience que j’ai plusieurs fois renouvelée 
semble aussi la conlirmer ; .du biscuit ayant été placé 
dans la fumée d’un foyer ordinaire, assez longtemps 
j)our être complètement noir, juiis passé dans le vernis, 
sort du four, après la cuisson, plus blanc que s’il 
n’avait pas subi l’épreuve. Il faut pourtant éviter les 
fumées à certains moments, surtout pende temps avant 
que le vernis commence à entrer en fusion, car alors 
elles noircissent, de temps en temps, quelques-uns des 
produits. Il y a dans ce cas réduction du plomb entrant 
dans la glaçure, et celle-ci devient complètement noire. 

Heureusement tjue cet accident est très-rare, car les 
pièces qui en sont atteintes ne peuvent plus être coi'ri- 
gées même par de nouvelles cuissons. 

Cette altération présente cela de commun avec la 
précédente quelle se localise dans «piehiues points du 
four et même d’une cazelte, preuve du peu (fhomogé- 
néité de l’atmosphère qui y règne. 

.Vprès sa première cuisson la faïence anglaise est 
dure, tloiice au toucher, et seulement assez happante à 
lu langue pour bien prendre le vernis. 

Sous le rapport de la liuesse du gi’ain, et du poli des 
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])iéces, 011 aiTivc liion rarement à celte peifectioii sur 
le continent. Ce l'ait n’a iVailleur.s rien tjui doive sur- 
prendre si l’on tient compte de la ditference, sonveat. 
l'ort grande, qui e.\isie entre la niarehe suivie de [lart et 
d’autre, pour la préparation des pâte.s. Kii jirocedaiit 
dans les usines belges suivant la inéthode anglaise dé- 
crite ci-devant, nul doute que l’on arrivera au ni'‘iue 
résultat . 

11 l'aut umiefois tenir coinjuc aussi que l’ouvrier an- 
glais i'açüniie sa pâte très-dure et avec addition d'aussi 
peu d’eau que possible. 

En outre, à peu prés toutes les pièces sont polies 
lorsqu’elles sont arrivées au degré voulu de dessiccaiion, 
et ce polissage ne si' fait pas légèreiiiem et à la coriu- 
comme chez nous, mais avi'c une plaque bien dure et 
liien polie en ptirian (grès ,jaun;if re). 

Ces plaques, qui ont cinq à si.v centimètres de coté et 
un demi-centimètre d’épaisseur, sont atrondies sur b's 
bords. Chaque ouvrier en possède (luclques-unes a]q)ru- 
priées à la ibrme des pièces (ju'il exécute. Elles peu- 
vent lui servir fort longtemps et il y iitlaelic un certain 
prix. 11 ne s’agit ici qiut des pièces façoniu’osti lamain, 
celles obtenues au moy<‘u des calibres mécanitjues ont 
subi une telle compression et sont si bien polies qu’on 
ne les remet sur le tour qiu; pour achever les bords. 

Quoi((ue chaulfés avec de la gi-osse houille, les fours 
du Statfordshire laissent échapper beaucoup de fitiiiéo 
lors du chargement des foyers. Avec les houilles plus 
menues du continent, c’est pis encoi-c. 
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C't'üo iuiuêi;, preuve évidente d'une eoinbustioii ini- 
paiiaite et d'un excès de déjiense en combustible, dis- 
parait quand on fait usage des foui’s à tlamnie intérieure 
n'uversée, lois que ceux représentés lig. 4iî et 14, qui, 
r('pétons-le, sont maiuieiiaiit employés par toute l'An- 
gleterre pour la cuisson des grés , des produits réfrac- 
taires, des poteries communes de toute espèce i-t même 
des briijues. 

Le four repn-senté en coupe verticale par lu tig. 4(), 
déjà plusieurs fois cité et employé par nous pendant 
longtemps pour la cuisson des fa'iences tines, est encore 
plus funiivore que les précédents, par suite de la haute 
température à laquelle s’échauüe la cheminée centrale 
donnant issue à tous les produits de la combustion. 

Un autre avantage que présente encore ce four, c’est 
(le faciliter le travail d’enfournement ; les piles cen- 
trales pouvant être appiiyiies contre la cheminée. 

l’our les fours ordinaires (tig. 40 et 411, un moyen 
do faire disparaitre les fumées dont il s’agit, tout en !■(•- 
gularisant les cuissons et en économisant le combus- 
tible, ce serait d’y api>liquer le mode d’alimentation des 
foyers suivi avec tant de succès dans les tours à porce- 
laine de Limoges. 

Ce système est déjà en usage dans quehpies-unes do 
nos tiibriques do porcelaine, où il donne d’excellents ré- 
sultats avec du charbon inul-venaut . 

On voit (tig. ■’jI et Ôi) coumient est construit ce 
nouveau foyer. 

L’alimentation s<; lait donc par le bas, contrairement ,, 
à ce qui a lieu pour les alandiers. ordinaires, eu sorte 
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que le gaz et les lUmées doivent traverser toute la hau- 
teur du fo}'er avant de pouvoir se dégager dans le four. 
L)e cette manière, en leur fournissant pendant ce trajet 
la quantité d’air voulue, ils ne peuvent manquer d’être 
complètement brûlés. En outre l’introduction des char- 
ges pouvant se faire sans laisser outrer fair fi-oid, on 
peut en diminuer leur poids et en augmenter le nombre 
à volonté. 

Si les scories et les cemlres que donnent parfois cer- 
taines qualités de nos charbons ne dérangent pas cet 
appareil, son emploi ne peut tarder à se répandre dans 
les faïenceiies. 

Entiu, comme dernier mot sur cette question, disons 
tpie les fours à gaz tant perfectionnés dans ces derniers 
temps par M. Skmen, seront probablement aiq)liqués 
un jour à l’industrie cérami([ue, à laquelle ils semblent 
plus spécialement convenir qu’à toute autre (1). 

L(ïs vernis sont tellement importants que leur histoire 
domine eu ([uelque sorte celle <le toute la cérarniqiu!. 

Ils caractérisent, plus que la pâte, la poterie qu’ils 
recouvrent et l’on peut dire que chaipie i>rogrés dans 
la composition du vernis a fait épocpie ; les cou- 
vertes ou demi-glacures formées de silicate terrcu.x ou 
de silicate alkalin distinguent les poteries anciennes; 
le sel forme la période des vieu.\ grés; le plomb colle 
des poteries tendres ordinaires ; l’étain avec le plonih 

[\ A iii sojnee des ingénieurs civils leniic a Londivs en juin iHiî:*. 
M. A. Sulvelal unnoneail que l'on allait iuire rapplieahuii du syslèniu 
.SiVfwen a î^e'rcs ; mais il parail, d'ii|uêîtctM|ue j appremls, que te^ «•uis.mhis 
y ont toujours lieu t>ar rancienue nieUiode. 

Les >ert ei ies. les criBtalleries ri les usines u ga/. liiviit di^a bon parti du 
ce avsleine ; il est vrai que la le cb.iu<Tuge est eu quelque sorte coiiiiim. 
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Ibiiniit l«'s faïences comimiiics, et enfin c’est à l’acido 
iHM'iqiie ((ue les faïciic(,‘s Hues duiveiit leur brillant et 
leurs «(iialiUis sii})(‘rieuros. 

Kn [ireseuce d’une telle importance, on conçoit 
tiuiies les dilKcultes rjiie doit iiréseiiter la pi-é|iara(ion 
des vernis. C’es! là sans doute ce (jui a lait dire .à 
1 Mimas, dans sou Tniilé ilc rhimie : - I.a labricatiuii 
des couvertes e\i^c doue des tpialib'S rarement compa- 
tibles : l'économie, la beauté, la dttreie’, la saltibrité et 
une fusibilité ptirfaile, à la tempiu-ature tpti convient a 
la cuisson de respêcc do poterie tpti doit les recevoir. - 

i’our sa dttrée dans de botmes conditions ou potir 
ipt’il continue à s’opj)OS<U' à la pernniabilité de l:i pote- 
l io, le vernis doit, outre sa ditrefé, otfrir une frrande 
résistance aux variations de tempérai tire tpie les jtiéces 
oui à subir. 

Il faut <pfil y tdl un rapport exact de dilalatioti entre 
la pâte et sa plaçure, sinon cette dernière, étatit l.i 
]diis minci', ne peut mamiuerde se casser dans tous les 
sous ou, comme on dit, de tressaillir ou de fendiller. 
.Vlors elle iic protège plus la pâte, ipti se laisse pénétrer 
par les lii(uide.s de toute espèce. 

Ce défaut, le plus grave de tous, est très-frétiuetil, 
parce tpie les compositions de pâte et de vernis s’alliant 
le miettx jieuvent encore y donner lieu, si le broyage 
n’a pas été poussé assez, loin oti si la cuisson en biscuit 
a été trop ftiible. 

Le vernis ou la glaçure des ftiïences fines compretid 
(leux parties bien distinctes; l'ttne s’emploie à fettil 
naturel oit ordinaire, tandis (lUC l'autre, qui a reçu le 

10 
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nom de fritte, doit être préalablement calcinée oi 
meme plus souvent fondue. 

üu emploie pour cette opération une espèce do petit 
four à réverbère disposé comme ou le voit fig. 53 et 54. 

Ce four, dont la sole .\B, fort inclinée vers le fo 3 ’er, 
doit retenir la fritte fondue, e.xige une construction soi- 
gnée , avec des matériaux choisis et bien réfractaires. 

Le chautfage a lieu avec de la houille en gros mor- 
ceaux, de qualité peu ou point sulfureuse et bien pure. 

Lorsque ce four a été chautlé graduellement pondant 
dix ou quinze heures et ipfil est parvenu au rouge- 
blanc, ou introduit par l'ouverture supérieure 1’ une 
charge de 100 kilogrammes environ du mélange à 
fondre. Celui-ci varie d’une usine à l’autre , mais ces 
variations sont plutôt apparentes que réelles, et au fond 
on reconnaît que les matières qui diminuent dans celte 
partie du vernis sont celles qui augmentent dans 
l’autre et inversement. On trouvera dans les notes et 
additions, à la tin du volume, quelques compositions 
pour fritte, que j’ai quelquefois vu emplox'cravec succès. 

Exposé pondant deux à trois heures à la flamme d’un 
bon feu sur la sole du four chauffé au rouge-blanc, 
ce imdaiige se ramollit d’abord, puis tinit par se liquo- 
fler complètement. 

ce moment il sultit d’ouvrir la rigole en fonte RR, 
fig. 53 et 54, pour que cette espèce de cristal ou d<î 
verre s’écoide du four. On le reçoit à sa sortie dans un 
ré.scrvüii’ en bois et mieu.x en fonte, rempli d’eau froide 
se renouvelant si possible. Cette immersion a pour 
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but de provoquer la casse et presque la pulvérisation 
de cette i'ritte, ce (pii en fiicilite beaucoup le biw age' 
ultérieur. 

Dans (pielques t'aïeuceries du coiiliueut, la fusion de 
la fritte a lieu dans de grands creusets ou pots couverts 
placiis au nombre de quatre dans un four, exactement 
comme cela se fait pour la fabrication du cristal. 

Malgré tous les soins apportés dans la préparation 
de ces creusets, il est trés-diflicile de les amener 
sans casse à la température voulue et de plus ils sont 
souvent usés et hors de service eu peu de temjis. La 
l’usion y est aussi plus lente que dans le four à réver- 
bère et eutia le travail nécessaire pour sortir la fritte 
I>ar la bouche du creuset , avec une cuiller ou fer, est 
difficile et pénible. 

Pour ces raisons, les fabricants anglais pi-éfêrent 
leur système de travail rapide et économique à feu nu, 
quoiqu'il donne des frittes toujours jdus ou moins alté- 
rées par les cendres et parfois par les vapeurs sulfu- 
reuses. 

Il n’y a que les compositions destinées aux vernis 
des porcelaines jihosphatées cpii soient parfois préparés 
dans des creusets. 

Lorsqu’on n’a à produire (jue de petites quantités, 
l’opération dont il s’agit peut encore se faire dans des 
ca/ettes jdacées avec les autres au four à vernis ; mais 
on comprend que ce moyeu n'est ni pratique, ni éco- 
nomique. 

Pour la composition définitive du vernis on tÿoute 
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gcuoraleincnl à la iritte du feldspuih l't du |>ionili. soit 
à l'clat d'üx\ (le {minium), suit à l'état de carbonate, la; 
grippajre ou le plombage des meules est ainsi moins à 
craindre. 

Ce mélange est variable d’une usine à l’autre. Mous 
donnojis, dans les notes et additions, à latin du volunie, 
(juebjues venus qu’on emploie avec succès. 

Cn point Ibrt important, c’est de broyer ce meluiigo 
bien tinement. Le broyage a lieu aux moulins à blocs, 
plus ou moins longtemps, suivant les dimensions et l’(dat 
du moulin. Dans tousdes cas, il dure deux ou trois fois 
plus que celui des matériaux destinés à la fabrication 
des pâtes. 

Un appareil simple et ingeinieux a été mis eu usage 
dans ces derniers temps, pour enlever les parcelles de 
1er que peut renfermer le vernis à sa sortie des moulins. 

Une disposition analogue pourrait également servir 
jiour le nettoyage des pâtes à l’état de barboline. 

C’est tout à fait par hasard que cot appareil m’a éiê 
montré , et voici dans quelle circonstance. Visitant un 
moulin à faïences du Stall’ordshire et ayant fait remar- 
(juer au meunier une cuve à vernis dans laquelle coulait 
une partie d’huile de graissage noirci(^ par le fer : .. Le 
t'eu brûle cela, - fut toute sa réponse; mais à ma demande 
également brève : ^ Et le fer aussi? - il réjtoudil cette fois 
en me montrant le nouvad appareil représenté par les 
tig. 55 et 5ü. C’est comme ou voit une espèce de iiotit 
putouillard, aux quatre bras duquel on peut susp(;ndrc. 
huit jeux de dix aimants chacun, soit ([uatre-ving-ts 
aimants. 

Le vernis à l’état liquide étant introduit dans cot 
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apparoil. Taxa et les aimants sont mis eu mouvement au 
moyen d’une eoiin-oie eommuniquant a la machine, et 
ce mouvement est continué aussi longtemps qu’on le 
juge convenable. Il est clair que de c('tt(! laçon aucune 
partie feirugineuse ne peut écliapper à l’action des 
nimauls.. 

l'ii point essentiel c'est de régler la vitesse de rota- 
tion des aimants, pour que les parcelles métalliques 
déjà adhérentes ne soient pas lavées ou projetées. 

La mise en vernis ou le trempiige présente tant de 
difficultés que malgré toute l’habileté des ouvriers aux- 
quels on confie ce travail, la parfaite réussite des pièces 
serait rare si les vernis n’étaient pas préparés avec 
tous les soins requis. 

L’application des vernis se fait, comme on sait, d’une 
manière très-ingénieuse, eu plongeant le biscuit dans 
le vernis tenu en suspension dans l’eau. Celle-ci, en 
pi-nétrant la pâte, est filti-ée du dehors en dedans, et il 
y a ainsi dépôt d’une couche égale de vernis à la sur- 
face, couche plus ou moins épaissi!, suivant la densité 
du liquide. 

Le vernis qui a été parfiiitement broyé est comme 
crémeux, et outre qu’il fomlie moins NÛte au fond de la 
cuve pendant le trempage, il l’ecouvre plus uniformé- 
ment la surface et les bords des objets, en sorte que 
l’opération si délicate du rctouchage devient en quelque 
sorte inutile. 

Chaque ouvrier ti'empeur occupe ordinairement deux 
.aides ou apprentis dont le travail consiste, pour l'un à 
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iipttoyer les j)i«>ces en biscuit au moyen (i’une brosse, 
et à les jeter dans la cuve ou les placer à portée de la 
main du trempeur, et pour l'autre à enlever les objets 
après le trempage. 

Ce sont les pièces plates telles que assiettes, etc., 
que l'apprenti jette horizontalement ou sous un angle 
très-faible et de manière quelles nagent un certain 
temps dans le vernis avant de s’y enfoncer. C’est pen- 
dant ce temps que le trempeur la saisit en la pressant 
par les bords entre les deux mains ouvertes. C’est de 
cette façon qu’il la soulève hors du liquide en l’inclinant 
légèrement, puis qu’il la fait tourner rapidement entre 
ses mains, pour que le vernis en excès soit projeté par 
la force centrifuge. Ce mouvement est d’autant plus 
<litficile qu’il faut en quelque sorte le combiner avec le 
renversement de la pièce, pour que la face tournée vers 
le bas au commencement se trouve à la fin vers le haut. 

Four po.ser cette pièce sur la planche recouverte de 
pointes en fer, et mieux en zinc, placée à côté de lui, 
l’ouvrier n’a qu'à écailer les mains : (juelquefois pour- 
huit il la .saisit avec les dés en fer, garnis chacun de 
deux pointes, dont sont armés deux ou trois doigts de 
sa main droite. 

Pour le trempage d’une assiette, l'ouvrier la saisit 
aussi quelquefois avec une pince à trois branches fai- 
sant ressort, qui lui permet de la plonger lestement 
dans le vernis, en décrivant deux arcs de cercle, l’un 
de gauche à droite pour l'entrée et l'autre de droite A 
gauche pour la sortie, et enfin de lui faire décrire trois 
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quarts de tour alternat ivemeut dans un sens et dans 
l’autrejusqu’îi ce quelle soit assez sèche pour être posée 
sur la planche. 

Avec du vernis bien préparé et du bon biscuit, la 
quantité de marchandises qu'un donneur en vernis peut 
tremper dans un jour est tellement considérable, qu'un 
seul de ces ouvriers suffit ordinairement pour une 
usine de moyenne importance. 

11 n'en est plus de même lorsqu'il s'agit des grès et des 
porcelaines anglaises ou phosphatées. Dans ce cas, la 
grande dureté du biscuit, s'oppo.sant à l'absorption de 
l'eau du vernis, exige que l'on emploie celui-ci très- 
épais, et qu'en outre on hâte autant que possible sa 
dessiccation par la chaleur. D'où résultent des soins 
particuliers à prendre et de nouvelles difficultés. 

Un point qui nous paraît très-important et que nous 
devons noter ici, c'est la parfaite dessiccation que l'on 
fait subir aux faïences fines après leur mise en vernis 
dans les usines du Slatfordshire. 

Cette dessiccation a généralement lieu dans des 
chambres spéciales où règne une température très- 
élevée. On comprend qu'il doit eu résulter une éco- 
nomie de combustible et que les bouillons ou soufflures 
et peut-être même le grésillé ou coque d'oeuf du vernis 
doivent être moins à craindre, surtout lorsque la cuis- 
son se fait rapidement, comme c'est généralement le 
cas. 

Par suite des matières plombeuses que renferment 
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romiiuinômi'iil 1ns vomis, la sanl<s des ouvriers qui 
s’occupent du trempage est souvent alii-rec. 

l.c meilleur préservatif contre ci'tte intlueiice funeste 
est, sans contredit, la propreté. Voici le réglement qui' 
nous avons vu afilché <laiis la cliamlire de trempage fie 
rime des jiriiicipalcs fabriques de liursieiii ; 

I. >ie soulevez jiimais la poussière datis la chambre 
!i vernis, soit p.ar balavtige ou autrcmeiil . Vettoyez-la 
par lavage. 

II. Ne placez pas dans cette chambre vos îiliments 
et vos boissons, ni les vases qui doivent servir à les 
prendre. 11 tie coitvient pas non plus d'y préparer ni d’v 
prendre vos reptis. 

III. La veste de travail doit rester dans cet atelier. 

l^^ Avant clmque repas, lavez vos mains eu faisant 

usage d’une brosse pour enlever le vernis qui pourrait 
être logé autour des ongles. 

V. Gardez-vous surtout d’avaler votre salive dans 
cet atelier. 

11 y a quelques années, on cliorchait parfois à aug- 
menter l’opacité et la blancheur dos vernis par l’iuldi- 
tion d’une faible dose d’acide arsénieux. 

(luoique cotte substance fdt le plus souvent fondue 
avec la fritte, elle n’en augmentait pas moins l'insalu- 
brité de l’opération du trempage, en sorte que les 
ouvriers qui en étaient chargés devaient encore redou- 
bler de précautions. 
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KNCASTAOE DES PIÈCES AIMIÈS l.A MISE EN VERNIS. 


IViulant la seconde cuisson destinée îi la fusion du 
vernis, les pièces doivent être soi{2;neusement s(*par(‘es 
les unes des autres, pour éviter ipi’elles n’adhèrent 
enire elles après refroidissement. 


A cette fin, elles sont posées sur des espèces de clous Supports, 
pointus ou de supports à arêtes vives en biscuit d’ar- 
gile plastique plus ou moins réfractaire, souvent Hliic 
elaïf du Dorset presque pure. Ces supports, dont les 
formes varient avec celles des pièces à supporter, ont 
reçu, selon ces formes, les noms suivants : ceux droits, 
à surface diversement cannelée, s’appellent clous, 
pointes ou pernettes fpim); les triangles ou coliticliets 
(stiltsj sont à trois branches d’égale longueur, radiées 
ou en étoile autour d’un cent re. Ces branches sont ter- 
minées à leur extrémité quelquefois par une section 
bien nette, et d’autres fois par une ou par deux pointes 
perpendiculaires au plan du colitichet. Enfin on a 
désigné sous le nom de pattes-de-coq (eockspurs) do 
petits supports formés d’une plaque triangulaire portant 
trois jiointes sur l’une de leurs faces et une seule pointcA 
à la fîice supérieure opjiosée. 

Pour qu’un support remplisse parfaitement les con- 
ditions requises, il ne suffît pas qu’il soit réfractaire avec 
des pointes délicates et liien nettes et qu’il présente une 
bonne assise et une grande solidité, il faut encore que sa, 
hauteur soit réduite à un minmtim pour que l’intervalle 
ou l’espace perdu entre les deux objets qu’il doit sépa- 
rer soit également un minimum. Voyons maintenant 
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romnient on est arrivé à produire économiquement et 
avec la plus grande perfection ces jiièces importantes. 

Jusque dans ces derniers temps elles avaient été pré>- 
panies à la main. Voici comment on opérait pour les co- 
litichcts. I.,es pattes-de-coq d’un façonnage trop difficile 
n’étaient guère employées. 

Le colifichet était formé de petits morceaux de 3 à 
4 centimètres de longueur, pris dans les baguettes 
droites obtenues au moyen de la presse déjà décrite. 
Trois de ces morceaux étaient d’abord réunis par une 
de leurs extrémités en formant des angles égaux. Les 
trois extrémités libres étaient ensuite façonnées entre 
les doigts de manière à présenter chacune deux pointes 
opposées, dirigées perpendiculairement aux plans de la 
figure. 


Façonnugo par 
fn.tch»nc<. mais a »li- 
\ersi*s rrpri-st*s. 


Plus tard on a fabriqué directement à la presse de 
groscolombins <à trois cètes, dont la section transversale 
avait exactement la forme du colifichet. 

Ces baguettes étaient ensuite découpées transversa- 
lement à la longueur d’un demi-centimètre environ, en 
sorte (jue l’on obtenait immédiatement la pièce en étoile. 
Les pointes et le façonnage des branches étaient ensuite 
exécutés en comprimant par choc chacune d’elles sépa- 
rément, dans un moule en acier, de deux pièces réunies 
au moyen d’une charnière autour de laquelle la moitié 
supérieure pouvait tourner, pour permettre l’introduc- 
tion d’une branche du colifichet et pour être descendue 
ensuite en guise de mouton. 

Ici, comme dans le travail à la main, on n’ohtehait 
encore que des pointes grossières. En voici la raison : 
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Les deux pièces du moule se réunissant suivant des 
Génératrices des cônes de chaque pointe, en d’autres 
termes la ligne de suture passant par les pointes, celles- 
ci étaient peu nettes et couvertes de bavures. On avait 
été amené à cette disposition vicieuse par les difficultés 
que présentait le travail dans des moules se réunissant 
à la base des cônes des pointes; l’air s’opposant dans ce 
dernier cas à l’entrée de la pâte jusqu’au fond du creux, 
la pointe était souvent mal formée. 

Un perfectionnement récent a levé cet embarras. Un 
trou très-fin et seulement suffisant pour l’échappement 
de l’air a été percé dans le moule vis-à-vis et jusqu’à 
la pointe à former. 

A l’aide de cette légère modification on obtient des 
colifichets de la plus grande perfection. 

De plus, chaque moitié du moule peut ainsi fournir 
d’un seul coup les trois pointes que porte le colifichet 
sur chacune de ses faces, en sorte que chaque coup de 
moule donne un colifichet complet. 

Quoique bien minime en apparence, c’est là un 
perfectionnement de la plus haute importance dans 
la fabrication des faïences. C’est ce que l’on comprend 
facilement quand on pense au nombre si élevé de 
supports qui sont journellement nécessaires dans le 
fabriques du Staffordshire. Ainsi en supposant que l’on 
y produise un million de pièces de faïence par jour, c’est 
au minimum le même nombre de supports qu’il faut 
employer, car il en faut au moins un pour chaque 
pièce, et on sait que, pour qu’ils ne laissent pas de 
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tracGS trop visibles sur les pièces, il convient de no les 
employer qu'une fois. 

Avant le perfectionnenienl que nous venons de sijrim- 
ler, chaipie etablissement avait un atelier sp(‘cial pour 
l.a préparation des supports. Ce trav.'iil <‘taii ordimiirc- 
ment exécuté p.ir de petites tilles de lu à 1.5 ans. Im- 
médiatement après la découverte du nouveau procédé, 
M. Charles Ford de Ilanley a fondé dans cette ville un 
établissement exclusivement destiné à celte production. 
Dans cette usine une soi.x.antaiiic de filles sont actuelle- 
ment occupées à la partie délicate de la préparation , 
tandis que le reste s’opère au moyen d’une maebine ;i 
vapeur de la force de cinq cbev.aux. Cette machine com- 
munique d’abord le mouvement diins le petit atelier de 
construction où ont lieu l’entretien, la fabrication et la 
réparation dos moules et autres outils employés thins 
rusinc (et parfois livrés au commerce, car M. Ford 
fournit à l’occasion ces divers appareils). File fait en- 
suite mouvoir les pétrisseurs et mécanismes divers pour 
la préparation de la terre et son façonnage en baguettes 
avant h's formes ditan’ses reipiises, et quelle découpe 
elle-même à la longueur voulue pour le travail. 

Cette dernière opération , ainsi que celle de la pro- 
duction des colombius, se pratique d’une manière ex- 
trêmement ingénieuse. 

C’est le pétrissour qui fournit lui-même ces pièces. 
A cet etfet, cet appareil, qui e.st cylindrique et qui a 
1 mètre 10 centimètres de hauteur sur 0.5 centimètres 
d(> diamètre, porte à sa partie inférieure une ouverture 
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caiT.'C (lu oT) à 40 ceiitimt*tres du longueur sur 2Ô d(! 
hauteur, dans kujuelle vient s’engager, au moyen do 
doux rainures verticales, une plafjuc eu t<‘do do mémo 
dimension, (’ette pia(|ue est percée do trous ([uel()ue- 
fois au nombre do cent et plus, de la l'orme des piitce.s 
à produire. l'ue toile sans tin supporte celles-ci à leur 
sortie (comme il a été dit plus haut) et les jkxissc sur 
une planche ou tablette tiue l’ouvrier n’a qu’à emporler 
au moment opportun. 

Un certain nombre de ces baguettes, suivant lours di- 
mensions, sont ensuite placées à côté les unes des autres 
sur la table d’une petite macliine fort ingénieuse, qui 
los débite très-rajiidement et trris-(igalcment à la lon- 
gueur voulue. La manivelle lég(';re ([ui sert pour mou- 
voir cet appareil peut être tournée à la nudu ou j>ar 
machine. 


L’ouvri(’'re, étant approvisionnée des petits morceaux 
do colombins, projette dessus quelques gottUelelles 
d’huile i)Our faciliter le tr.ivail. 

Le moule dont elle se sert est biini en deu.x ](i('Tos, 
comme il a été dit ci-dessus , mais la moitié sujiérieure 
est attachée à uiu! tige verticale qui est relevée au 
moyen d’un contre-poids, hindis que l’autre moitié (.-st 
fixée à la table. Le choc de la partie supérieure sur le 
colltichet est produit à l’aide d’un hivier. 

La sortift de la pièce est produite jutr un petit pistou 
mobile de bas en haut, et traversant le centre du moitié 
avec la surface intérieure diuiuel il est arasé au bas de 
sa course. 


l)cl»ililcsculomlnnH 
en ]>nrtics d'éiiîiU*' 
ionçueuiâ. 


Mmilügededi.itjuc 

I«ièce. 


Digilized by Google 



Prcduclion jour- 
iialipre. 


r.rùiliuii d'une sc- 
coiule usine du 
niémegiMiit*.— Nou- 
\eaux |K*rfeclioiiiie- 
menU. 


Mardu' des o|k.m<i« 
tious. 


tS3 LNDCSTRJ£ CEILVMIQI I- . 

Lorsque l’on soulève ce piston au nioven d'une petite 
j)édalo destinée à cet elfet, il porte à sa psulie supé- 
rieure le colifichet achevé et dégagé. 


Dans ces conditions, une ouvrière produit, dans une 
journée de dix heures de travail, vingt grosses (2880) 
de grands colifichets n°' 7 et 8 à ü pointes, ou trente 
grosses de ceux de dimensions moyennes, et pour les 
spurs , elle va mémo jusqu’à lOü grosses. Pour ces 
diverses productions, le salaire varie de fr. 1 l'r. 2Ô c. 
à 2 fr. 25 c. 

Il existe che 2 M. Ford deux fours ordinaires do 
moj'eune grandeur, à huit alandiers chacun, pour la 
cuisson des supports. 

Cette cuisson a lieu dans de petites ctueltes de 
35 centimètres environ de diamètre et de 15 à 20 cen- 
timètres de hauteur. 

L’établissement transporte lui-même ses produits 
dans les diverses fabriques de la localité. 

Nous indiquerons plus loin à quel prix ils sont cotés. 

La meilleure preuve de la justesse des vues qui ont 
guidé M. Ford dans son entreprise, c’est le succès qu’il 
a obtenu ; mais on peut encore citer à l'appui de ce ju- 
gement le fait de la création, dans la même ville, d'une 
nouvelle usine i)lus importante et opérant par des 
moyens encore plus perfectionnés et plus e.\|iéditifs. 

Cet éUblissement, qui appartient à .\IM. Hullei- et t’’’. 
ne tlate que de l'année dernière ; nous allons dire aussi 
brièvement que possible comment on y opère. 

L’argile, après avoir été délayée dans un patouil- 
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liutl horizontal (lig. 2 et 3), est ralfcrniie à l’aide de 
presses à compartiments. En raison de sa plasticité, 
cette terre doit rester six et meme sejit heures dans les 
presses avant d’étre raU'erniie au degré convenable. 

Cette argile est ensuite placée dans une caisse carrée 
horizontale en fonte, où elle se trouve pressée par un 
])iston à peu prés comme dans les appareils Clayton 
pour la fabrication des tuyaux de drainage. Le fond de 
cette caisse opposé au piston porte quatre ou cimj 
fentes horizontales de trois millimètres environ de lar- 
geur. C’est par ces fentes que l’argile .sort en se lami- 
nant en rubans de trente centimètres environ de largeur. 
Chacun de ces rubans est ro(;u et condidt à sa sortie sur 
une toile sans fin qui rend pour ainsi (lire le travail con- 
tinu (1). Ces rubans sont ensuite découpés transversa- 
lement eji morceaux de 40 centimètres environ de 
longueur, dans lesquels sont pris les supports, comme 
nous allons l'indiquer. 

Les moules sont encore disposés ici comme chez 
.M. Ford; mais au lieu de se trouver chacun sur une 
pièce séparée, ils ont été réunis au nombre de cent et 
plus sur une même plaque. Celles-ci sont en zinc et 
s’obtiennent non par la gravure, mais directement par 
la fusion. Toute la diiliculté jKuir les obtenir consiste 
dans la préparation d’une matrice eu fer sur la surface 

(P Ce prfX’êdé pourrait pfuK*ln* convenir jiour la pré|MJriilioii den 
croùtoi^ ou feuiilei^de pâte, pour la rubricalion des a?» ieltes. MM. Huiler et O 
s‘occu|icnl d'ailleurs nrti veinent d'et^sai.s relatifs à la fabricaf ion des assiettes 
par simple prestsiou. — Les ré^u!laU qu'ils ont déjà obtenus, et qu'ils ont 
bioii voulu nous müiUrer. sont très-eucouragcanls. 


Laminage de la 
t>àtü. 


iVesM's düiiiiaiil 
eenlsup|Hir(s a qua- 
tre |K>iijtes d’un seul 
coup. 
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de la(|aclle on a buriné ou eu quelque sorte sculpU? en 
l'cîlict'la moitié de répaiss(“iir des pnites-dc-coq ou des 
colifichets que la plai(uo doit porter, c’t.'si là, il va sans 
dire, un travail difficile et coûteux. Mais une dépmisc 
do trois à quatre mille francs est insijrniliaiile, compa- 
rativement au résultat obtenu. 

Ig moulage des supports se fait 
au moyen d’une priasse à vis très-puissante disposibi 
comme celles employées pour le battage do la monnaie 
et mue par machine. 

Un mécanisme nouveau et ingénieux permet à Voti- 
vrier de la commander avec la plus grande précision 
et en agissant sur tin levier très-facile à mano'ttvrcr. 

' [,;i vis de cette pn-sse, dont le mouvement ascension- 

nel nt! dépasse pas ‘Z centimèires, porte à sa partie 
iid'ériettre une pkiqtte ou moitié; de moule , mndis que 
l’autre moitié, recouverte du morceau île ruban d’argilo, 
est appuyée sur une espèce de support et renouvelée à 
chaque coup de balancier. N oyons maintenant comment 
ont lieu les deux opiirations les plus délicates dtt tr;t- 
vail, savoir ; la mise en place de l.-i pâte et l’enlèvement 
des supports après leur façontiage. 

.^ti.■<o.•ll iiiacvitfiii droite de l’ouvrier (pii commande cha(pi(‘ presse, 

lUtc sur ItM moules. i i n - , 

SC trouve une longue table, devant hapielle sont instal- 
lées quatre lUlcs, ptir les mains de chacune desquelles 
la plaque doit passer avant d’arriver sous la vis. 

Nctioiagc et pré- première, c’est-à-dire la plus éloignée de la 

|K)t-itiuii du moule r > i c 

iiilerietir. 
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presse procède à l’ouverture des petits trous à air 
teriniiiuiit les creux ou jioiutes des supports. A cet 
efl'et elle a devant elle un bloc de plâtre de 30 sur 
40 cenliniètres , c’e.s(-à-dire do même étendue que 
la plaque. .4 la surface de ce bloc sortent des pointes 
en acier, de 2 centimètres environ de lonjïueiir, eu 
nombre égal à celui des creux que porte la plaque et 
disposés symétriquement et exactement comme ceux-ci. 

La plaque étant renversée sur ces pointes de manière 
que la grande ouverture des creux soit eu bas, on faci- 
lite l'introduction des aiguilles dans les trous à air en 
l'rappant et pressant légèrement sur la plaque avec une 
large brosse ronde à soies de 2 centimètres environ 
de longueur. l)e cette façon, les trois cents creux 
(pi’elle porte, lorsqu’il s’agit de pattes-de-coq, sont 
ouverts ifuii seul coup. Après ce travail elle est passée 
à la deuxième ouvrière, qui la frotte vivement sur 
la face où se trouvent les moules, avec une brosse sem- 
blable à celle enqiloyée dans l'opération précédente et 
légèrement imbibée d’huile de pétrole. Elle est ensuite 
passée à la sui\'ante qui la recouvre d’une feuille ou 
morceau de ruban de pâte, dont elle a un tas vis-à-vis 
d’elle , enliii la quatrième, après avoir trempé sa main 
dans l’huile de pétrole, la frotte à la surface de la pâte, 
et passe la plaque, ainsi garnie, à un aide qui se trouve 
en face de la presse et qui l’introduit au moment voulu. 

La série d’opérations que nous venons de décrire se iiapiiii'é avec la- 

. quelle il lieu lj pres> 

pratique avec une telle célérité, que nous avons vu sion de ceei sup- 
■ • . 1-1 1 poru. 

entrer et sortir jusqu a 15 plaques a une seule presse 

en une niinute. Suit donc au minimum une production 

1 1 
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(le mille supports par minute, ou plus irtiii ilemi-niillioii 
par jour. 

Apri^s la pression, il s’agit de retirer les supports. 
Cette partie du trtivail n'est certainement pas la moins 
ingénieuse. Au lieu de pousser chaque pièce hors de son 
moule immédiatement après le faijonnage, les plaques 
ou moitiés intérieures des moules tiuxquclles adhèrent 
toujours les supports, au sortir de la presse, sont pla- 
cées au nombre de 25 sur une étagère en 1er, roulant 
sur un chemin de fer. I.orsque cette étagère est remplie, 
un aide la pousse dans une étuve ou Ibm' horizontal 
fortement échautfé. Après un temps très-court, on l'ctire 
le tout et il n’y a plus alors qu’à relever les supports 
poiu’ les encaster. 

Par la retraite qu’ils ont prise eu se desséchant dans 
le chaufl’üir, ils se sont détachés et soulevés d’eux- 
inémcs hors des moules. De plus ils se trouvent déjà 
tellement durcis qu’ils sont comme dégourdis et qu'ils 
résistent beaucoup mieux à l’opération de l’encas- 
tage. 

Les perfectionnements qui viennent d’étre signalés 
ifont pas manqué de produire les bons cli’ets qu’il était 
permis d’en espérer. 

Actuellement les fabricants de faïence peuvent s’ap- 
provisionner facilement, et à des prix comparativement 
b.as, de supports de toutes les formes et de toutes les 
dimensions, fa(;onnés (finie manière irréprochable. 

C’est là, on ne peut en douter, un grand progrès, 
car, ainsi qu’il a chjà été dit, il s’agit ici d’un auxiliaire 
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très-important dans lo travail des poteries et surfont 
(les faïences fines. 


IjC tarif fpii suit s’applique actuellement aux deux Prix îirtiu'iÿ dos 
(.établissements de llanley seulement, tandis que M. l^'ord 
n’accorde sur les pattes-de-coq que 20 p. c, de remise, 
son concurrent M. Huiler a porté celte remise à 25 p. c. 
l’üur les colitichets la remise est de pari (ît d’autre 
(le 10 p. c. sur les prix ci-dessous ; 
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CHAPITRE VI. 

t>K DKCOBATION DES FUENCES. 


(■;aipi itrvolOppe* 
meiil qm* prend la 
ornJ’on. 


Les faïences, par suite de la qualité de leur vernis, se 
prêtent supérieurement bien à la décoration et acquiè- 
rent par là une telle augmentation de valeur que cette 
partie complémentaire de la fabrication prend chaque 
jour de plus en plus de développement. Aujourd’hui 
plus des trois quarts des faïences anglaises reçoivent 
une décoration quelconque. On ne laisse plus guère à 
l’état blanc que les objets en pâte très-fine (granité), 
très-soignés et destinés en quelque sorte à remplacer 
ceux en porcelaine. 

Comment d’ailleurs pourrait-il en être autrement, eu 
présence des procédés de décoration si simple et don- 
nant de si beaux résultats que ceux actuellement mis en 
œuvre? L'impression, par exemple, lorsqu’elle est prati- 
quée d’une manière soignée par des ouvriers habiles, 
double la valeur dos produits, aussi l’emploie-t-on 
maintenant sur une grande échelle dans chaque fa- 
brique. 


r.Qiiieiirs à em- Dans le travail dont nous allons nous occuper il ne 
■ ’ peut être question que de couleurs résistant au feu et 

vitrifiables par elles-mêmes, ou à l’aide d’un mélange 
approprié, mais toujours fusibles à une température que 
puisse supporter la faïence sans s’altérer. 
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L'examen détaillé des divers procédés de décora- 
tion et de tout ce qui s’y rattache exigerait un traité 
spécial; mais comme les remarquables travaux de 
A. Brongniart sur ce sujet et notamment sur la décora- 
tion des porcelaines, peuvent servir aux décorateurs 
sur faïence, je ne m'arrêterai que sur les points nou- 
veaux ou qui n’ont pas encore été traités et surtout sur 
ceux qui se rattachent plus spécialement aux faïences 
fines. 

La première division à faire est relative à la tempé- ^ f.iassiflrviiion dos 
rature nécessaire pour la cuisson des décors. On a ainsi 
des couleurs : 

1“ De grand feu, se cuisant au feu de biscuit ou de 
vernis, soit sous le vernis, dans le vernis ou sur le 
vernis. 

2° De demi-grand feu, s’appliquant sur le vernis , 
beaucoup plus fusibles que celui-ci et pour lesquelles la 
cuisson a lieu dans de petits fours particuliers, appelés 
moufles. 

3° Enfin de petit feu encore plus fusibles que les pré- 
cédentes, et se cuisant également dans des moufles. 

On comprend que, par suite de la haute température 
qu’elles ont à suliir, les couleurs de grand feu sont en 
petit nombre. 

La teinte bleue obtenue par l’oxyde de cobalt se dis- 
tingue entre toutes les autres par la manière dont elle 
résiste au plus fort feu. Les verts de chrome résistent 
bien aussi et oS'rent beaucoup de fixité, ainsi que les 
noirs et les bruns de manganèse et de fer, mais il n’en 
est pas de même de la plupart des autres couleurs. 
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Fondants employés. 


1t)fi iNni sTRrn ckkamioie. 

.Voici, d'après M. Dumas, la li.stc dns principales 
teintes, abstraction liiitc des températures si variables 
quelles peuvent supporter : 

Pour le bleu : l’oxyde do cobalt ; 

i’our le rou<'(> ; le pourpre de Cassiiis, le jirotoxyde 
do cuivre, le peroxytie de cuivre, le poi o.xyde de fer ; 

Pour le vert : l'oxyde de chrome, le bioxyde de cuivix*, 
un mélaniîo d’oxyde de cob.alt. d'oxyde aniimonieux (‘I 
il'oxyde de plomb ; 

Pour le jaune : l’oxyde d’urane, lecbroniatedeplond), 
certtiines combinaisons d’arpîut, enlin des composé.s 
d’acides antimonieux et d’oxyde de [donib, ou bien en- 
core de sous-sulf:ite de fer; 

Pour le violet : le protoxyde de manganèse, le 
pourpre de Cassius; 

Pour le noir et le brun : un mélange d’oxyde de fer, 
d’oxyde de manganèse et d’oxxde de cob.alt, ainsi que les 
oxydes d’iridium et de nickel; 

Pour le blanc ; les émaux ordinaires à r(‘lain. 

Les faïenciers anglais emploient assez communé- 
ment les ocres pour les bruns et les j.aunes. 

Les principaux fondants, .ajoutés aux couleurs précé- 
dentes pour les développer et les fixer, sont le sable ou 
le quartz, le feldspath, le cvalcaire, la baryte, le borax et 
l’acide borique, le nitre, le carbon.ate de potasse, le c.ar- 
bonate de soude, le minium, l.ar litharge , l’o.xydf! de 
bismuth et l’oxyde de zinc. 

Eu égard aux modes d’application des couleurs on 
peut diviser comme suit les divers genres de décora- 
tion ; 
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1“ Coloration dos pûtes; 2" peinture ou application 
sur pâte ; 3" sur biscuit; 4“ coloration des vernis ; 5" dd- 
coratiou sur vernis avant et plus conunuiiênient après 
sa cuisson. 

Ix> mèlanuo des pâtes colorées pour obtenir des imi- ColoriiUon d» 
tâtions de marbre a été mis en œuvre depuis les pre- 
miers temps do lu fabrication, mais plus fréquemment 
pour les poteries ordinaires et surtout pour les grès 
fins dont les pâtes sont bien plus faciles à colorer que 
celles des faïences fines. 

Lorsque l’on est arrivé à des compositions qui s’al- 
lient bien entre elles et qui comportent la même tempé- 
rature de cuisson, l’ouvrier peut, par le simple battage 
des pâtes mélangées et par un ébaiichago soigné, pro- 
«luire des effets très-curieux. 

En réduisant en baguettes les pâtes diversement co- 
lorées dont il dispose , puis en les groupant en fais- 
ceaux assortis qu’il tord et qu’il aplatit pour les ré- 
duire en de nouveaux faisceaux, comme cela .se pratique 
dans la fabrication des canons de fusils, un ouvrier in- 
telligent peut produire des effets très-\’ariés et parfois 
t rès-agréid)les. 

Ce procédé ifest cependant pas employé dans la pra- 
tique, sans doute parce qtfil donne beaucoup de déchets 
de pâtes colorées, qu’il n’est pas toujours possible d’uti- 
liser. 

Les doses (f oxyde à employer varient avec la com- 
position des pâtes et avec la nature de ces oxydes. 

Iteiix à trois pour cent de bleu de ciel ou bleu mat 
suffisent pour obtenir la teinte bleu pâle qui est la plus 
communément employée. 
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Comment od ôvitf» 
le« grains ou les ta- 
ches. 


1(Î8 

Si, pour les couleurs vitrifiahles, il faut obtenir les 
oxydes à un plus grand degré de pureté, d’autre part, 
pour les pâtes et les engobes , l'état physique de la ma- 
tière colorante joue tin rôle très-important. 

A l’état grenu, sec et pesant, les oxj'des donnent des 
teintes peu agréables et souvent tachetées, môme après 
tin très-long broyage, tandis qu’à l’état floconneux et, 
mieux, dans quelques cas à l’état de solution, comme 
cela se pratique pour les cobalts , on obtient des teintes 
supérieures sous tous les rapports. Ces solutions sont 
jetées dans les cuves de broyage. 

Le précipité d’oxyde de cobalt a lieu alors au milieu 
des matériaux mêmes qu’il doit colorer lesquels sont 
toujours assez chargés d’alcali pour le prox'oquer. 

La préparation de cette dissolution est indiquée 
d’une manière détaillée et complète dans le traité des 
Arts Céramiques de A. Brongniart et dans les Leçons 
(le céramique de M. Salvetat (1). 

Pour éviter les grains ou les taches dans les pâtes 
colorées, les couleurs doivent être broyées à un grand 
degré de ténuité et autant que possible préalablement 
calcinées avec des corps capables de les diviser, tels que 


l<, Un jçrand nombre de faïenciers du Staffor.l'hire s'opprovisionnent 
d’oxvdc de cobalt chez MM. Evans et Askin. a Birmingham, où on robtl»'nl 
comme produit accessoiix* dans la prepf'tratiOD dti nickel. 

MM. G. Montrfiore et C“, à leur fabrique de nickel au Vai-Benoîl, près de 
Liège, produisent aussi de grandes quantités d'oxyde et de sels divers de 
cubait tfès-purs, qu'ils livrent aux faïenceries à des prix avantageu.x. 

Oxyde de cobalt ....... fr. 37 50 le kdog. 

Chlorui-e » «• 16 50 

Sulfate « I? 50 
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l’ox\-(le de zinc, l’alumine, etc. On peut également opé- 
rer ces mélanges par la voie humide, qui donne aussi 
de bons résultats. 

MM. Bell frères fabriquent maintenant h Washing- 
ton Works, près de Newcastle-on-Tyiie, divers sels 
d'alumine et des laques ou composés d’alumine et de 
cobalt, dont l’emploi est, paraît-il, avantageu.x. 

Ihi des principaux inconvénients du mode de décora- 
tion par la coloration des pâtes , c’est qu'il exige une 
grande quantité d’oxyde métallique, puisque toutç la 
masse doit être colorée ; de plus les déchets qui pro- 
viennent du travail des pièces donnent lieu à une nou- 
velle composition d’une teinte uniforme et souvent de 
trè.s-peu de valeur. 

Grâce â un perfectionnement important qu’on lui a 
fait subir dans ces derniers temps, ce procédé a encore 
été repris avec assez de succès dans quelques usines du 
Staffordshire. 

Dans ce cas les objets marbrés sont recouverts d’un 
vernis légèrement coloré en jaune, en vert ou autre- 
ment. Les teintes variées de la pâte se dessinent très- 
agréablement à travers cette coloration. Ce sont les 
produits de ce genre que l’on a désigné sous les noms de. 
porphyre, de malachite, etc. 

L'usine de Sept-Fontaines, près de Luxembourg, pro- 
duit quelque chose d’analogue sous le nom de chromo- 
lithe. 

On commence à fabriquer, en assez grande quantité 
en Angleterre, des produits de teinte jaune, qui est re- 
cherchée pour cruches, jattes, bols, etc. 


Vernis coloré "ur 
pAle colorée. 


Faïence fine de 
teinte jaune uni- 
forme. 
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on 

pour c(; lïcnre de 
prodiiil<. 


Dans ce genre particulier do faïence, le silex se 
trouve remplacé en partie par du sable et la dose de 
feldspath est très-minime, l’oxyde de fer des argiles rpii 
en forme la base en tenant en cjuelque sorte lieu. 

(fest à l’état particulier dans lequel se trouve cet 
oxyde qu’est due la teinte jaune. Lorsqu’elle est bien 
composée et bien travaillée, cette poterie possède une 
dureté et une solidibi qui la rendent presque compara- 
ble au grès ou à la porcelaine. 

Quand la teinte n’est pas d’un jaune rougeâtre trop 
foncé, mais d’un jaune-paille clair et qu’en outre l’objet 
a été revêtu intérieurement d’un engobago blanc, 
comme c’est généralement le cas, alors ce genre de 
produits n’est pas seulement d’un l)on usage, mais il se 
présente encore avec un cachet particulier de propref(\ 
Chacun sait d’ailleurs l’excellent parti que Wedgwood 
a su tirer des pâtes d’un blanc jaunâtre désignées sous 
le nom de cmim coloiir. 

Nous possédons en Belgique, et notamment dans la 
vallée de la Meuse, de nombreux gisements d’argile 
plasli<[ue cuisant avec une belle teinte jaune, et très- 
convenable pour ce genre de fabrication. 

Sous ce rapport nous avons des ressources que ne 
possède pas le potier anglais. 

liO mélange de nos argiles avec celles d’un bleu foncé 
provenant de Valendar, sur les bords du Rhin, donne 
de très-bons résultats. Comme ces dernières argiles 
prennent une teinte jaune plus foncée que les nôtres, il 
convient d’ajouter au mélange un peu de kaolin, outre 
le feldspath et le silex que comporte la composition. 
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I^our assuror la réussite de cette poterie, en même 
toH][).s (|iie pour lui permettre de supporter jusqu’à un 
certain point les variations de température, il làut cal- 
ciner au ibur à vernis, après parfaite dessiccation, une 
partie de l’argile qui doit entrer dans la pâte. 

Enlin au lieu d’emplover 1e blanc de plomb dans le 
vernis, on peut obtenir un jaune de qualité supérieure, 
avec un mélange de fritte et de minium. 

On voit que ce produit est d’une fabrication écono- 
mique sous tous les rapports et que pour les pièces de 
gTand usage il ne peut manquer de prendre ici, comme 
en Angleterre, un certain développement. 

Ou obtient de bons résultats en Belgique, en em- 
ployant la composition suivante ou toute autre ana- 
logue : 

12 parties d’argile cuisant jaune, d’Andenne ou de 
Namur. 11 convient de calciner préalablement 
le tiers ou le quart de cette argile et de la sou- 
mettre nu broyage. 

1 parties sal)le blanc de lEntre-Sambrc-et-Mcuse, 
d’Andenne ou d’Aix-la-Chapelle (1). 

4 parties feldspath de Nivelles. 

4 parties china-clay de qualité inférieure ou jau- 
nâtre. 

Comme on voit, la moitié de cette composition doit 
subir le broyage; pour des pâtes moins fines, la dose 
d’argile poiirrait être notablement augmentée. 

(I) Depuis quelque temps ou exploite pour les faïenceries, aux environs 
d'Aix-la-Chapelle. tcs.‘^blos blancs de qualité tout à fait supérieure. 
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Emploi des piip>- Daiis certains cas, pour éviter la trop irraude con- 

bes colorés. ■ i i i ■ , 

sommation de couleurs signalée ci-devant, en traitant 
de la coloration des pâtes, on ne colore que de petites 
parties de celles-ci et ces parties sont emplo^'ées pour 
recouvrir et masquer la masse. C’est alors principale- 
ment comme revêtement ou pour fonds que ces pâtes, 
colorées et amenées à l’état de barbotine, sont employées. 


l’rodlictim» dos pii*- 
rosiniil^iit le mnr- 
l»ro. 


ColoraMon dos ver- 
nis. 


Pour produire de cette façon des imitations de mar- 
bre, voici comment l’ouvrier jirocède. N’ayant guère à 
traiter que l’extérieur de pièces creuses, il les reçoit au 
moment où elles quittent le tour du tourna.sseur et à 
demi-fraîches. 11 projette alors à la surface quelques 
gouttes de chaque espèce de barbotine, au moyen d’un 
petit faisceau de baguettes fines on d’une mince lame de 
bois découpée en pointe à sa partie antérieure, puis il 
secoue la pièce dans divers sens pour étaler ces gouttes, 
les mélanger partiellement et produire ainsi les e.spèces 
de veines qui donnent an fond l’apparence du marbre. 

Des effets analogues peuvent encore être obtenus en 
employant des vernis de teintes différentes, le résultat 
est même supérieur, mais aussi le travail est plus diffi- 
cile. Comme on opère alors sur le biscuit, qui, en rai - 
son de sa prompte absorption de l’eau, s'oppose au 
mouvement des couleurs projetées à sa surface, il faut 
an préalable l’imbiber d’eau, et la décoration étant ter- 
minée, on doit soumettre les pièces à la dessiccation 
avant la mise définitive en vernis. 

Pour les parties planes ou peu bombées, on pourrait 
probablement, dans ce cas, procéder comme le fait avec 
tant de succès M. Magnus , â Londres, pour émail- 


Digitized by Google 



r*BBlrATION ORS FAÏBME5 FIXE® RV AXT.l.ETERBE. 173 

1er (1) les ardoises et leur donner l’aspect des porphyres 
et des marbres les plus rares et les plus recherchas. 
Dans ce procédé, les couleurs préparées à l’huile et très- 
liijuides sont projetées à la surface de l’eau contenue 
dans un bassin otfrant à peu prés la même superficié 
que la pièce à décorer ; elles sont ensuite entremêlées 
l’une dans l'autre , mais par contournements et de 
manière à imiter des veines, et cela au moyen de quel- 
ques gouttelettes d'esseuce de térébenthine projetéessur 
l'ensemble. Cette préparation terminée, il ne reste plus 
qu’à presser la surface à décorer contre la couche mince 
et uniforme de couleurs surnageantes pour que cette 
couche reste adhérente à l'objet. 

Ce procédé, qui est des plus expéditifs, commence à 
être appliqué, parait-il, dans quelques poteries alle- 
mandes. 

Le plus fréquemment les pAtes colorées, et à l’état de 
barbotine, servent à produire des filets et des bandes 
sur les pièces creuses, et c’est l’ouvrier tournasseur lui- 
même qui est chargé de ce travail. 

La barbotine est alors contenue dans un vase ayant 
la forme d'une théière. Comme ce vase doit servir en 
guise de pipette, il faut que le bec soit remplacé par un 
tuyau droit en bois ou en métal, très-rétréci à son 
extrémité ou même aplati et plongeant dans le liquide, 
et qu’un autre bout -de tuyau soit fixé au côté opposé 


( i ) O mol. qui a été adopté, n'est pas très-bien employé, car il ne s'agit 
de revêtir les ardoises d'un émail ro qui est possible au moins pour 
rerlaines qualUés), mais simpiemenl d’y appliquer une («spwe de laque dans 
ie 2i*nre de celle empIo>ée sur le l>ois. avec tant d’habiieU», par les Japonais. 


Pipette pour rem- 
ploi des barholinc' 
dans )a décoration. 
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pour permeiirt' de souffler par là, afin de faire sortir la 
liarhotine par le tuyau antérieur. Ou pourrait construire 
ce petit appareil en zinc sous des formes très-com- 
modes et employer îles tuyaux en putta, mais le plus 
souvent on fait usafre d’une fliëière ordinaire, convcna- 
lilement appropriée. \ l’aide de cet outil primitif, dont 
les joints sont souvent bouchés avec de la pâte, un ou- 
vrier habile produit, avec une célérité étonnante, à la 
surface des pièces, des cercles d’un ou deux millimètres 
de largeur ou des liandes de plusieurs centimètres. Il 
peut aussi disposer ces cercles en zigzags ou encore ne 
faire que les pointiller ou les former d’une série de 
points colorés. (Test surtout avec les nouveaux tours à 
tournasser, à plateau, dont l’ouvrier peut lui-méme faire 
varier la vitesse, qu’il arrive par ce moyen à des résul- 
tats économiques et très-recherchés par certaine classo 
de consommateurs. 

Tin perfectionnement que l’on vient d’j' introduire, 
c’est de le combiner avec le mnk’tn(\e ou l'impression 
eu creux de la surface des pièces. De cette façon, la 
pfite colorée n’est tippliquée que sur des surfaces nette- 
ment définies et de manière à imiter les incrustations. 
La molette ou petite roue en laiton, de deux à trois 
centimètres de diamètre et d’une épaisseur égale à la 
largeur du filet à obtenir, porte en creux à sa cir- 
conférence le dessin à reproduire. Le petit axe sur 
lequel est calée cette roue est monté à l’extrémité d'un 
manche en bois, dans une petite fourche qui lui permet 
de tournei' très-facilement. Ou comprend qu’après le 
tournassage et avant d’ôtor la pièce du tour, si on la 
fait tourner lentement el que l’on applique contre, et 
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taiigentiellemeiit à sa surface, la circonférence de la 
roulette, en pressant légèrement sur celle-ci, chacun 
des points de cette circonférence touchera successi- 
vement l’objet et s’y imprimera suivant le cercle 
pressé, et cela quelle que soit l’étendue de ce cercle, 
puisque la molette peut tourner et fournir le dévelop- 
pement de sa circonférence un nombre indéfini de fois. 
La seule précaution à prendre, c’est de tourner do 
temps en temps la molette sur une pièce de llanelle im- 
bibée de térébentine ou de pétrole. 

On obtient ainsi par refoulement une espèce de gra- 
vure qui est la reproduction exacte, mais en sens op- 
posé, de celle que porte la molette, les pleins de celle-ci 
domiant des creux sur l’objet. 

Le mérite du travail tient donc eu grande partie au 
choix et à la bonne exécution des dessins que portent 
les molettes. 

Si l’on n’avait à décorer que des surfaces cylindriques, 
il serait possible de donner une grande largeur aux 
molettes, mais pour les surfaces bombées cette largeur 
ne peut pas dépasser deux ou trois millimètres, et il 
faut alors un certain nombre de cercles ou de bandes 
parallèles pour compléter la décoration. 

Ces impressions étant terminées, l’ouvrier les re- 
couvre de barbotine au moyen de la pipette, sans avoir 
égard à la largeur de la bande ou du dessin, qu’il peut 
dépasser .sans inconvénient ; il mot ensuite la pièce de 
côté pour laisser sécher quelques heures, et alors il 
remet sur le tour pour enlever l’excès de barbotine et 
faire apparaître nettement le dessin, dont les creux se 
trouvent remplis avec la pâte colorée. La cuisson des 
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produits ainsi décorés se fait exactement comme celle 
des pièces blanches. 

C’est donc un procédé des plus simples, et comme il 
donne de beaux résultats lorsqu’il a été exécuté avec soin, 
on en fait maintenant une application assez fréquente 
' principalement pour théières, cruches, etc., en grès et 

en pâte colorée. 11 est étonnant que jusqu’à présent il 
n’ait pas encore été mis en pratique sur le continent (1). 

Puintiire sur piite Un nraiid nombre de produits les plus usuels en 
cl sur biscuit. . 

faïence sont décorés économiquement par l’application 

des couleurs sur l’objet eu cru et en bi.scuit; cette ap- 
plication a lieu soit au pinceau, à l’estampille ou à 
l’éponge. Ces procédés sont connus et fréquemment mis 
en pratique sur le continent, seulement les couleurs du 
potier anglais sont préparées avec plus de soin et pos- 
sèdent toujours une pureté et une vivacité de teinte 
supérieures, qualités qui constituent le principal mérite 
de ce genre économique de décoration très en vogue 
aujourd’hui pour les produits destinés à l’exportation. 

Pour l’application à l’aide de l’estampille, celle-ci est 
ordinairement taillée dans un morceau du bouchon ou 
de bois blanc, et la couleur, qui est délayée dans l’eau, 
imbibe un petit morceau de flanelle posé au fond d’une 
soucoupe et sur lequel l’ouvrier appuie l’esiampille, 
après l’avoir imprimée une ou deux fois sur l’objet. C’est 
un travail de très-grande simplicité, et il n’y a pas de 


I) On truuve a llanlcy, et iiulumment chez le sieur l’h. Buolh, iv> I, 
lielliesila-strcel.dcs tnolelle.sd'un grand nombre de dessins. Leur prix varie 
.suiv:inl 1« elinix de celui-ci et l'exécution de la gravure, mais en œoyeuiie 
il est de quatre a cinq francs. 
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doute que l’on pourrait très-bien l’exécuter par des 
moyens mécaniques. Si cela n’a pas encore été fait 
jusqu’à présent, c’est parce que les ouvriers, générale- 
ment dns femmes et des enfants, qui sont chargés de 
cette besogne, opèrent avec une très-grande ciihirité 
et à des prix minimes. L’application des couleurs au 
moyen do l’éponge lorsqu’elle est pratiquée, comme 
nous l’avons vu en Ecosse, ressemble beaucoup au tra- 
vail à l’estampille. Dans ce cas il faut avoir soin do ne 
faire usage que d’éponges très-serrées ou très-dures, 
coupées camiment à la petite surface de cptclques centi- 
mètres carrés sur laquelle on a taillé ou creusé le des- 
sin. Nous av'ons vu produire de cette façon, tant sur 
cru que sur biscuit, dos dessins assez réguliers et qui 
imitaient à s’y méprendre les impressions. 

Après l’exposition uniA'ersclle de 1855, à Paris, où 
l’établissement Minton, toujours le premier dans la 
voie du progrès, obtint un succès si grand et si mérité 
pour ses imitations de majoliques ou anciennes faïences 
cmailhes fabriquées au quinzième siècle, par délia 
Robia, et au seizième siècle par Dernard de Palissy; 
on enl reprit celte spécialité dans un gnuid nombre 
d’usines du Stalfordshirc ; mais il est arrive là ce qui 
arrive souvent lorsqu’il s’agit d’objets d’art et en quel- 
que sorte de fant.-dsie : par suite d'un manque do bons 
modèles et du trop peu de soins apportés dans lafulrri- 
ention , la vogue si grande au début est tombée, eu 
pnbsencc du grand nombre de mauvaises jiièces. C’est 
qii’ici 1a m.itière première est de trop peu de valeur, la 
forme et le travail entrent seuls en ligue de compte. 

12 


Müjoiiques. 
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î'flU's puiir müjo- 
Hqueü. 


Cuisson (Jcs niajo- 
iiq'jtis. 


Les meilleures niajoliques sont actuellement formées 
d’une pâte argileuse ordinaire, jaunâtre , peu ou point 
calcareuse, supportant très-bien le feu de cuisson des 
faïences fines et acquérant une dureté assez grande 
pour être presque inrayable à la i)ointe d’acier. 

C’est une pâte tout à fait analogue à celle de teinte 
jaune que nous avons décrite plus haut ; celle-ci peut 
rmïme servii- pour la production des pièces dont il s’agit. 
Lorsque la cuisson en biscuit a été poussée assez loin, 
les ol)jets façonnés avec de semblables pâtes résistent 
bien à l’air. 

Les vernis ou plutôt les émau.\ dont on fait usage 
sont généralement très-plombeux et se lidssoraient 
rayer par la pointe d’acier, si les oxydes métalliques, 
auxquels ils doivent leur teinte, ne leur communiquaient 
la plupart du temps un assez grand degré de duretfi. 

C’est au moyen des oxydes d’étain et d’arsenic que 
l’on donne l’opacité à ces vernis. Lors(|u’ils sont bien 
préparés et bien choisis, ils peuvent se toucher et se 
recouvrir partiellement sans s’altérer pendant la cuis- 
son, en sorte que leur application est très-simple; elle 
se fait au moyen de pinceaux ordinaires. La plupart du 
temps ce travail est exécuté par des femmes. 

Comme la teinte jaunâtre de la pâte n’est pas toujours 
très-pure et que même elle est souvent tachetée, il est 
très-rare (|u'elle reste à nu ou qu’une partie de l’objet 
soit recouverte d’un vernis tran.sparent, presque tou- 
jours toute la surface est colorée, y compris le pied. 

La cuisson en biscuit se fait dans les fours ordi- 
naires ; celle des émaux a lieu à demi grand feu et on 
l’exécute le plus souvent dans des moufles, mais par- 
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fois aussi dans de petits fours droits disposés comme 
ceux à faïence. Pour les pièces soignées, les émaux 
sont assez fréquemment retouchés et repassés plusieurs 
fois au feu. Les teintes sont d’une vivacité et d’une pu- 
reté qui indiquent assez la bonne préparation des oxydes 
colorants; d’autre part, le brillant et le glacé extraordi- 
naire qu’ils acquièrent sont la preuve dos soins que le 
potier a apportés dans leur composition et leur cuisson. 

Les pièces décoratives de grandes dimensions, fabri- 
quées anciennement dans ce genre, montrent suffisam- 
ment que c’est surtout pour la décoration architectu- 
rale, l’ornementation et les grandes pièces artistiques 
qu’il convient. 

N ul doute qu’il y a là un débouché illimité et un ave- 
nir brillant pour la céramique. 

Les anciens qui se sont occupés de la fabrication des 
majoliques, et qui ont produit des pièces si remarqua- 
bles, ne connaissaient cependant pas les couleurs d’or 
telles que le pourpre, le rose, etc., qui off’rent tant de 
ressüurees et que chacun peut actuellement préparer, 
ou se procurer chez les fabricants de couleurs, dans 
de bonnes conditions de préparation et à des prix rela- 
tivement peu élevés. 

La fontaine monumentale exposée à Londres, 
en 1801, par l’établissement Minton, a prouvé une fois 
de plus à ([ucl succès on peut arriver dans ce genre de 
pi-oduction, si simple, d’une réussite à peu près certaine 
et conséquemment si économique. 

11 est question d’employer les majoliques en grand. 


Dvbomhü impor- 
tant {>our les niajo- 
liques. 


Institut J. Wedg- 
wuod, à Biirsicm. 
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Impruô&iun. 


pour la (Idcoraüon de la laeade principale de ledifice 
rpie l’on élève actuellemenl , par souscription natio- 
nale, à la mémoire du père des potiers anglais " 
Josiali ^Vedg^vood, à Burslern, au point même oii fut 
située la petite fabrique de manches de couteaux qui lui 
servit de point de départ pour la réalisation de ses 
remurq uables travaux . 

On se propose de n’employer dans cette façade que 
des matériaux en terre cuite, sortant des usines du 
Stallbrdsliiro, atin qu’elle puisse servir d’échantillon, 
pour montrer le parti que l’on peut tirer de ces produits. 

Les encadrements, les piliers, ainsi que douze pan- 
neaux allégoriques représeutantles douze moisde l’année, 
seront on leira-cotta niattc ou non vernie, tandis que les 
frises doivent être en majoliques ou jiroduiis du genre 
délia Rübia à reliefs et colorés. Enfin les panneaux 
supérieurs seront remplis avec des peintures à plat, 
aussi en majoliques, et les inscriptions relatives à 
Wedgwood seront appli(piées sur des médaillons en 
jaspe ou grès bleu, avec eucadremeut en liles ou mo- 
saïques, aux riches couleurs incrustées. 

Cette foçade ne peut mampicr do produire un très- 
bel elfet, d’après ce que m’ont assuré des personnes 
compétentes qui en avaient vu les dessins, et d’apres les 
travaux do l’espèce que l’on remarque déjà dans le 
Staffordsliire. 

La décoration par excellence pouu la l’aïence fine, 
au moins commercialement parlant, c’est l’impression. 
Elle a lieu, coinine ou suit, par l’application des couleurs 
à l’aide de planches en cuivre, gravées en taille douce. 

Ce n’est qn’à dater du commencement do ce siècle 
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que ce genre de decor;ifion a mis en pratique et l’oii 
peut dire que c'est seulement depuis quelques années 
que l'on est parvenu à en tirer tout le parti que l'on on 
lire maintenant. C'est là un fait qui .saute au.x yeux, 
chaque fois que l'on compare les belles impressions an- 
glai.ses actuelles, aA-ec celles obtenues il y a une 
vingtaine d'années ; on est alors étonné des progrès 
considérables qui ont été nialisiis dans ce travail. 

Le curieux qui, en visitant une faïencerie, s'ar- 
rête un instant pour voir imprimer un objet quel- 
conque, ce qui n’exige souvent que quelques secondes, 
ne se doute pas des difficultés qu’il a fallu surmonter 
pour arriver aux résultats auxquels on est maintenant 
parvenu. Les diverses opé-rations qu’il voit exécuter 
avec tant d’agilité et tant d’adresse, et qui lui paraissent 
si simples, sont l’une et l’autre très-délic<ates. 

Généralement on peut dire que chaque établissement 
faïencier a son ou ses graveurs ; il y a pourtant des ate- 
liers spéciaux de gravure sur cuivre pour la céramique 
dans le Staffordsliire. 

La gravure dont il s’agit est toujours plus profonde 
que celle pour les impressions ordinaires sur papier et 
réclame quelques études spéciales, ensuite il finit que 
l’artiste sache tenir compte des difficultés que présente 
assez souvent l’application ou le décalcage du dessin 
sur les parois convexes et diversement bombées de 
l’objet. 

Les planches sont ordinairement en cuivre doux et 
bien pur, mais nous avons parfois fait employer avec 
avantage des planches en acier et en zinc. Ce dernier 
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métal convient surtout pour des gravures dont on n’a 
pas à tirer un grand nombre d'épreuves. Le bronze 
d’aluminium, dont le grain est si remarquablement fin, 
pourrait sans doute très-bien servir pour ce travail. 

Sur le continent l’épaisseur des planches dépasse 
rarement deux à trois millimètres, mais en Angleterre 
on les fait un peu plus épaisses, sans doute pour que 
le refroidissement soit moins prompt et conséquem- 
ment pour qu’il soit plus facile de les tenir à la tempé- 
rature voulue. 

Durée dns plan- L’usure des planches est plus ou moins rapide, sui- 
vant la finesse de la gravure et le degré d’habileté de 
l’ouvrier. La bonne préparation des couleurs et surtout 
leur broyage ont bien aussi leur influence; mais à 
coup sûr, la principale cause de détérioration, c’est le 
raclage ou le nettoyage de la planche, opération qui se 
fait avec un couteau mince en acier, appelé palette. Un 
ouvrier incapable peut user et rayer une planche en 
quelques jours de temps, tandis que dans les mains 
d’un ouvrier exercé et soigneux, elle pourra servir une 
année et plus avant d’étre retouchée. Ordinairement on 
compte qu’une planche doit travailler de trois à si.x 
mois sans être retouchée, suivant la finesse du dessin 
et on estime que pour les gravures communes ou ordi- 
naires, elle peut fournir au moins deux mille douzaines 
d’épreuves. Sur le continent on n’arrive guère qu’à la 
moitié de ce chiffre. 

Une planche en acier fournirait au moins 50 p. c. de 
plus, mais je ne les ai vu emploj'er nulle part en An- 
gleterre. Leur gravure coûte d’ailleurs jdus cher. 
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Certains bois durs et serrés pourraient convenir pour Épreuves surijois. 
la gravure des dessins qui doivent servir pour les im- 
pressions désignées sons le nom de lUnvinij, que nous 
indiquerons bientôt. Le principal inconvénient que pré- 
sente cette matière c’est de travailler ou de se gauchir 
à la chaleur. 

» Un moyen que nous croyons avoir été le premier h 
employer consiste à faire servir directement pour l'im- 
pression certîiines essences de bois telles que le frêne el 
les beaux chênes d’ .Amérique. On ftiit usage d’une sur- 
face bien rabotée, soit transversalement, soit parallèle- 
ment aux fibres ; dans un cas comme dans l’autre, les 
creux que présente la texture du bois remplacent la 
gravure et on obtient des épreuves qui, tirées en cou- 
leur brune et appliquées surpêto jaune, donnent des imi- 
tations ou mieux des fac-similé de bois d’un bel effet, 
et qui conviennent assez bien pour certaines pièces. 

Le bois employé doit être vieux et bien sec et il con- 
vient que les plaques ou planches soient fort épaisses. 

J'ai remarqué que dans toutes les imprimeries du Staf- 
fordshire, sans doute pour faciliter le travail et pour en 
assurer la réussite, les planches sont ordinairement 
moins chargées de gravures que dans nos usines. Rare- 
ment j’ai vu plus de deux soucoupes ou deux tasses ou 
une assiette sur une même planche. 


Il v a dans chaque fabrique un peu importante des tWiipn-^pmirpiiin- 

. Ml , 1 /. • rhi*sil’imprp«ioM. 

collections de cinq cent a mille planches et quelquefois 
plus, du poids moyen do deux kilogrammes et demi. 

En comptant chacune de ces planches au prix bien bas 
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de cinquaiite francs, on voit qne c’est ddjà nn chapitre 
important. 

L’impression se fait à la pièce, et iin ouvrier ^agne, 
moyennement, si.v francs et plus pour une journée do 
neuf à dix licures de travail. Les fi’ois tilles qui tra- 
vaillent avec lui reçoivent ensemMe le même salaire. 

Une fabrique occupant deux à trois cents ouvriers a 
ordinairement quinze à vingt imiirimeurs. 

Rcproiiii-iioti par gjip jg continent, le consommateur redemandant par- 
la galvaiKipl:i.<ho. ^ 

fois pendant très-longtemps le même dessin, probable- 
ment parce qu’on ne lui olfre pas mieux, il s’ensuit que 
le fabricant, au lieu de faire regraver une nouvelle 
jilanche du même dessin chaque fois que l’ancienne e.st 
usée, opère parfois cette reproduction par la galvano- 
plastie. A cet effet la planche, à sa sortie des mains du 
graveur, sert de matrice pour fournir, par les procédés 
de galvanoplastie, ou d'électrotypie, aujourd'hui bien 
connus, une planche en cuivre, exactement semblable, 
mais portant en relief le dessin grave sur la première. 
Le cuivre qui se dépose ainsi sur la face gravée de la 
planche est fourni par une solution de sulfate de cuivre. 

La durée de l’opération varie avec la température de 
l’atelier et le degré d’acidité de l’eau dans laquelle 
plonge la plaque de fer ou de zinc qui forme le second 
élément de la pile ; en moyenne il faut trois semaines 
pour amener le dépôt à l’épaisseur voulue, de deux ou 
trois millimètres. 

La planche avec le dessin en relief, ainsi obtenue, 
peut ensuite fournir, par le même procédé, autant de 
nouvelles planches qu’on peut le désirer. 

Celles-ci portant la gi’avure en creux sont mathéma- 
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tiqiienuMit semblables à la planche gravée et peuvent 
servir directement à l’impression. Il va sans dire 
qu’entre les mains d’un opérateur habile, la planche 
gravée ne soutfre nullement par cotte reproduction. 
Toutefois c’est un travail très-délicat, car, d’une part, 
la surface à reproduire doit être recouverte sur tout 
ses points d’une couche de stéarine dissoute dans l’al- 
cool, ou de graphite, afin de s’opposer à l’adhérence des 
deux planches; et, d’autre part, il importe que cette 
couche soit aussi mince que possible, surtout dans les 
parties gravées, afin de ne pas altérer la finesse des 
traits. 

11 est bien connu maintenant que la durée des plan- 
ches obtenues par ce procédé est moins longue que 
celle des planches gravées à la main, par suite de l’état 
particulier d’agrégation ou moléculaire dans lequel se 
trouve le cuivre. C’est sans doute pour cette raison et 
surtout aussi afin de pouvoir changer plus souvent les 
dessins, en vue de les perfectionner, que nous n’avons 
pas vu employer par le fabricant anglais le procédé 
que nous venons d’indiquer. Dans tout le Staffordshire, 
ou ne fait usage que de planches en cuivre laminé, qui 
sont très-faciles h distinguer des planches reproduites 
par la galvanoplastie. 

Ce fait semble d’autant moins favorable à la cause 
des planches électro-chimiques, qu’il serait si facile, au 
potier anglais, d’obtenir de bonnes reproductions, dans 
les grands établissements de Birmingham, qui s’occu- 
j)cut spécialement de galvanoplastie. 

On emploie généralement l’huile de lin additionnée 


Durée des |dan- 
clu^ nliteiiiu^s ]Kir la 
galvnimpluslie. 


Huile d'impression. 
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d’un peu d’iuiile de noix ou de navets et de quelques 
substances étrangères, ainsi que nous allons l’indiquei-, 
])our servir de véhicule aux oxydes métalliques- et à 
leur fondant. Four (jiie ce mélange remplisse bien le 
but d(*siré, il doit être bouilli et préparé avec beaucoup 
de soins. De l’huile trop épaisse ou trop collante donne 
des impressions faibles, parce que, comme on dit, la 
couleur ne .sort pas de la gravure. Trop peu visqueuse 
ou trop faible, on ne peut pas y incorporer une dose 
suffisante de couleur, le transport oti le décalcage sur 
l’objet se fait mal et le travail est encore imparfait. 

Dans le Statfordshire, on attribue plus d’importance 
à la préparation ou à la cuisson de l’huile qn’aux maté- 
riaux étrangers que l’on peut y faire entrer. 

S;i pr^iwniMon en Voici, paraît-il, comment on procède ; on fait bouil- 

Aiigli-UTrc. ' ‘ . 

lir l’huile de lin seule pendant une heure, puis on y 
ajoute avec précaution un dixième eu poids d’huile de 
navets; on fait bouillir le mélange pendant deux 
heures, on le laisse ensuite un peu refroidir, puis on y 
ajoute un poids <le goudron égal à celui de l’huile de 
navets. 

Les proportions sont donc : 

10 kilogrammes d’huile do lin, 

1 — — de navets 

et 1 — de goudron. 

Four cet usage on préfère ordinairement le goudron 
de bois, qui est d’une composition plus régulière que 
celui provenant de la houille. 

11 est étonnant que les siccatifs ordinaires et notam- 
ment la litharge soient complètement exclus de cetto 
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composition ; c'est sans doute pour cette raison que sa 
préparation exige une aussi longue ébullition. 

Comme je n’ai pas été à même d'essayer ce procédé, , SapréparaUonsur 
. . . ^ . le conliiu’iit. 

je ne puis rien dire quant au résultat qu’il fournit; il 

n’en est pas de même de la préparation suivante que 

j’ai toujours employée avec succès ; 

A 2 litres d’huile de lin on ajoute : 

100 grammes de colophane (résine), 


20 — 

litharge. 

10 — 

acétate de plomb 

10 — 

copal (gomme). 


On feit bouillir ce mélange pendant un quart d’heure 
environ dans un vase en fonte, et, si l'on désire de l’huile 
trè.s-forte, on retire le vase du feu et on met le feu au 
mélange ; pour arrêter cette combustion on n’a qu’à cou- 
vrir le vase ou à renverser un étoutfoir par-dessus, on 
peut alors, pour juger du degré d’avancement de l’opé- 
ration, prendre un essai au moyen d’une baguette en 
v'erre ; si la viscosité n’est pas suffisante on peut mettre 
le feu plusieurs fois de suite à la masse, après quoi on 
laisse un peu refroidir, puis on ajoute, par petites parties 
et en remuant, deux cent cinquante grammes de gou- 
dron de bois. 

Un autre mode de préparation consiste simplement à 
faire bouillir l’huile de lin avec des tranches de pain et 
à y mettre le feu plusieurs fois de suite, lorsque ce pain 
a pris une teinte brune uniforme, l’huile est bonne 
pour l’emploi. 

Généralement on prépare des huiles à divers degrés 
de viscosité, en sorte qu'il n’y a plus qu’à les mélanger 
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en proportions convenables pour le travail à exécuter. 

On peut, au besoin, se procurer do l'huile priiparée 
de première qualité, à un prix raisonnable, chez la plu- 
])art dos fabricants de couleurs du Stalïbrdsliire. 

Malgré tous les soins apportés à la préparation de 
■ l’huile, il faut, pour obtenir de belles impressions, que les 
couleurs et leurs fondants aient été parfaitement broyées 
dans les petits moulins à blocs et tamisées plusieurs 
fois, d'abord à l’eau, puis sec, avant leur incorporation 
dans l’huile. Cette incorporation, qui doit être aussi par- 
faite que possible, se fait parfois à la main sur une table 
en pierre dure, au moyen d’une molette ou pilon, aussi 
en pierre, et le plus souvent elle a lieu dans un des nom- 
breux moulins spéciaux qui ont été imaginés à cet etfet. 
Une des meilleures et des plus simples ilispositions do 
l’espèce, que j’ai souvent employée, consiste à faire 
usage d’un cylindre en fonte de quarante à cinquante 
centimètres de longueur, sur trente centimètres envi- 
ron de diamètre, chaulféo à la vapeur par son axe qui 
est creux et disposé de manière à lui permettre un 
mouvement de rotation contre une table ou plaque 
horizontale fixe en fer, ou mieux en glace chauffée par- 
dessous. Quoique réchauffement de cette plaque faci- 
lite beaucoup le travail, elle n’est pourtant pas indis- 
pensable ; dans tous les cas, il ne doit pas être grand 
et il suffit de placer la plaque sur une caisse à eau 
chaude. 

Il convient que ce cylindre soit mû par machine ; 
sa vitesse do rotation n’a pas besoin d’ètre grande, 
mais un point essentiel, c’est qu’il puisse être éloigné 
ou rapproché à volonté de la plaque. 
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Avec cet appareil il n'y a plus qu’à diriger la couleur 
sur le cylindre, au moyen de couteaux ou racloirs con- 
venablement disposés. 

On obtient ainsi des couleurs bien supérieures à celles 
préparées à la main, et un ouvrier peut en fournir, dans 
sa journée, autant que dix, travaillant à la molette. 

l'our l’impression, l'ouvrier chauffe sa couleur et la 
planche gravée, sur la plaque en fonte qui recouvre un 
petit fourneau en briques, alimenté à la houille et ser- 
vant pour deux presses. La température do cent degrés 
centigrades peut suffire, mais lorsqu’elle est un peu 
supérieure, cela n’en vaut que mieux. C’est sans doute 
pour cette raison que les caisses à vapeur, que l’on avait 
proposées pour ixmplacer les fourneaux, ont ét(i géné- 
ralement abandonnées par le petit nombre d’établisse- 
ments qui les avaient adoptées. 

Le principal avantage do ce système était de préve- 
nii’ le suréchauffement ou la dessiccation dos couleurs, 
par les apprentis ou les ouvriers inhabiles. En outre, 
il offrait plus de propreté dans le travail et une légère 
économie dans la consommation du combustible, mais, 
d’autre part, il était beaucoup plus coûteux de premier 
établisscinont et d'entretien. Probablement tju’avcc des 
caisses plus solides et capaldes de résister à une pres- 
sion do trois atmosphères (cent trente-cinq degrés cen- 
tigrades do température) on aurait eu plus do succès. 

Lorsque l’échauffoment est suffisant, l’ouvrier place 
au milieu de la planche, avec la palette, une partie do 
la couleur demi-liquide et il l’étale sur toute la surface à 


Tirage deü épreu- 
ves. 


Prépiiraliuu do lu 
plaiidio. 
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les ouvriers anglais. 


l’aide d’un tampon court en bois, en appuyant assez for- 
tement pour que tous les creux de la gravure soient 
remplis. Il reprend ensuite avec la palette la couleur 
en excès et enfin il achève le nettoyage, en frottant la 
surface de côté ou obliquement, avec un tampon mou 
recouvert de velours ligné, qu’il dégage de la couleur 
adhérente, en l’appuyant de temps en temps sur une 
plaque en cuivre, fixée sur la table à côté de lui. Ces 
deux dernières opérations réclament beaucoup d’habi- 
leté et un tour de main particulier. Ainsi, dans le ra- 
clage do la surface gravée, pour reprendre la couleur, 
il ne suffit pas d’aller vite et de laisser peu de matière à 
enlever au tampon, il faut surtout ménager la planche. 


On a cité le fait curieux d’ouvriers fournissant une 
épreuve pour assiette en six ou sept secondes, mais un 
fait dont un imprimeur est encore plus fier, c’est d’avoir 
travaillé un temps très-long avec une planche sans la 
faire retoucher. 

Il est d’ailleurt surprenant de voir avec quelle faci- 
lité l’imprimeur anglais nettoie sa planche en (juelques 
coups de palette et de tampon, et même souvent en la 
laissant libre sur la table et sans la tenir de la main 
gauche. A force d'atlresse et d’habitude, ce travail si 
ditlicile n’est plus pour lui qu’un véritable jeu. 

Si, par le nettoyage au tampon, la destruction de lu 
planche n’est plus à craindre, c’est en revanche de là 
que dépend le résultat de l’opération ; ainsi, s’il importe 
pour la netteté et la beauté du dessin que les pleins de 
la gravure soient parfaitement nettoyés, il faut, au con- 
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traire, que les traits, quehjue tins qu’ils soient, restent 
bien remplis de couleurs. 

La planche étant préparée, le tirage do l’éprouve a 
lieu entre deux cylindres en fonte, dont la surface est 
l’evétue de plusieurs épaisseurs de feutre ou do tlanellc ; 
une table en fonte ayant à peu près la largeur de la 
j)lanche gravée, et une longueur double sur un à 
deux centimètres d’épaisseur, est engagée librement 
entre eux et sert pour supporter la planche. L’un 
de ces cylindres est manœuvré par l’imprimeur au 
moyen d’un bras de levier, et leur écartement est réglé 
au moyen de vis. 

Si l'on doit changer souvent de planches et quelles 
n’aient pas toutes la mémo épaisseur, cette opération 
occasionne une perte de temps. Dans ce cas, j’ai fait 
employer avantageusement des presses à contre-poids. 
Avec une pression de tlOO à 400 kilogrammes, exercée 
directement sur chaque tourillon du cylindre supérieur, 
soit par leviers ou par ressorts, 1e travail marche très- 
bien ; mais il est encore plus simple de n’emiiloyer que 
des pliuichcs d’égales épaisseurs connue cela se pratique 
en .Angleterre. 

Le papier ilestiné à recevoii- l’i'preuve pour la trans- 
porter sur l’objet à imprimer, doit être à la fois tin, 
solide et non collé. La petite ville de Xewcastle-under- 
Ty ne, capitale du district des poteries, possède plusieurs 
papeteries qui se sont fait une spécialité de ce genre de 
papier appelé : potlerij tissiie, et qui le fourxiissent à peu 
près par toute l’Europe. La plus importante et la plus 


Tiragcdc ré|>ic*uvp. 


l’apier ini> en œu- 
vre. 
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reiioimnee de ces papeteries est celle de John Laiiili. 

Sans doute que si la consommation do ce produit 
augmentait, nos halnles fabricants de papier pour- 
raient parvenir en peu de temps à le fournir. Le prix de 
ce papier est de 2 fr. 75 cent, environ le kilogramme, 
mais il est assez fin pour que cent grandes feuilles do 
medium ne pèsent que 333 grammes. Avant d’être 
appliqué sur la planche, le papier est imbibé, à l’aide 
d’un gros pinceau, avec de l’eau chargée ile savon noir 
et additionnée d’une faible dose de carbonate de soude. 
.\prês avoir passé et repassé entre les cylindres, la 
planche est replacée un instant sur le fourneau pour 
faciliter l’enlèvement du papier, en même temps que 
pour préparer la planche pour une nouvelle opération. 

Appiiciiiioii des L’éprouve est ensuite remise à une ouvrière de dix 
é|»rfuves sur Jesob- ^ 

j®'-'*- à quatorze ans, qui se tient debout à côté des cylindres 

et qui la saisit de la main gauche et eu ndranche, à 
main levée, au moyen d’uue paire de ciseaux (beaucou[i 
plus petits que ceux employés à cet usage sur le conti- 
nent) toutes les parties qui pourraient gêner pour son 
application sur la pièce à décorer. 

Cette application se fait par une tille <jid parfois 
frotte elle-même l’épreuve avec l’cxtrétnité d’un rou- 
leau en tianellc de 50 à 00 centimètres de longueur et 
de 3 à 4 de diamètre, en appuyant fortement, pour 
assurer le décalcage, d’autres fois ce frottage est pra- 
tiqué par une ouvrière spéciale. Ordinairement, outre 
lacoupeuse, chaque imprimeur a doux tilles, l’une pour 
l’application et l’autre pour le frotttigc. 

Le papier est enlevé de l’objet au moyeu de l’eau et 
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par le frottement d’une éponge; mais, contrairement à ce 
qui se pratique dans les usines du continent, ce lavage 
n’a pas lieu immédiatement, on laisse souvent un peu 
sécher les impressions avant de passer les objets à la 
cuve. 

Ce lavage terminé, il ne reste plus qu’à chautrer les .. l'çrraissaRi* .<ies 

^ ‘ ‘ biscuils iniprimw. 

pièces au rouge, pour brûler l’imile et les matières 

grasses qui empêcheraient le vernis de prendre sur les 
couleurs. Ce dégraissage a lieu dans des muulles 
chauffées à la houille pendant huit à di.x heures, dispo- 
sées comme celles destinées à la décoration sur vernis 
et représentées tig. 57. 

Les pièces peuvent être placcies les unes sur les 
autres dans ces moulles, on les établit sur deux ou trois 
lits horizontaux, séparés les uns des autres par dos 
plaques milices eu fonte, percées de trous et supportées 
sur des piliers également en fonte. Ces plaques, de 
50 à 60 centimètres de côté, n’ont pas plus de 8 à 
lO millimètres d’épaisseur. 

Comme il a déjà été dit puécédemment, l’enfumage 
du biscuit avant sa mise en vernis étant plutôt utile 
que nuisible, puisque la marchandise n’en est que plus 
blanche après cuisson, il s’ensuit que le dégraissage 
des biscuits imprimés pourrait aussi bien so faire à feu 
nu ou au milieu de la Hammc et de la fumée que dans 
une monde parfaitement fermée. Les inconvénients à 
craindre seraient : l’action des fumées sur certaines 
couleurs, les cendres (lui pourraient s’attacher au.x 
objets et les salir, et enfin la casse de la marchan- 
dise par un chauffage ou un refroidissement trop 

13 
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prompt. On comprend cjue par le clinuUage à feu nu il 
y aurait économie de temps et de combustible. 


On adonné ce nom anglais, do flowinij (fondant), à un 
genre particulier d'impression dans lequel les traits 
sont adoucis par une simple évaporation au moyen d<! 
laquelle leurs bords sont fondus dans le vernis environ- 
nant. C’est surtout pour les bleus et les bruns dits mul- 
berrv (pie le flowinij convient le mieux. 

Plusieurs substances peuvent servir pour provocpier 
cette évaporation ou épanchement dos couleurs, mais, 
généralement, il est dû i\ l’action du chlore gazeux au 
moment de la fusion du vernis. A cet effet on fait usage 
d’un mélange de chlorure do plomb et do chlorure de 
chaux, ou bien encore cfun mélange formé de : 

Craie 75 grammes. 

Chlorure de plomb 25 — 

Soude 5 — 

Les Cazettes sont lavées intérieurement avec l’un 
ou l’autre de ces composés, on mieux encore quelqiie.s 
grammes de ceux-ci à l’état sec, sont déjiosés dans des 
petits godets ou capsules en biscuit, ipie l’on répartit 
uniformément, au nombre do trois ou quatre, sur le 
fond de la Ciuette contenant les objets à cuire en vernis. 
La quantitéde composition employée est proportionnelle 
à l’étendue des surlaces sur lesquelles elle doit agir. 


Kiii|ilui lie roxjdo 
ilcziiir. 


Pour obtenir de bons résultats, les couleurs doivent 
être préparées en emjiloyant principalement l’oxyde de 
zinc comme fondant. Il les rend d’ailleurs très-faciles 
à imprimer, et dans les bleus, par exemple, il peut for- 
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nier sans inconvénient le cinquième du poids total. 

On a donné, dans les notes à la fin du volume, quel- 
ques cômpositious de couleurs bleues qui sont d'un bon 
emploi. 

Ce qui précède se rapporte exclusivement à l’impres- ,ern?s!'^*^^ » 

sion sur biscuit, mais si, au lieu de couleurs de grand 
feu, ou emploie des couleurs do moulle, on peut suivre 
la même marche pour l'impression sur vernis. Un seul 
point présente quelques dillicultés : c’est celui de l'en- 
lôvement du papier après l’application de l’épreuve sur 
l’objet. Kn Angleterre le lavage s’exécute à l’eau, exac- 
tement comme lorsqu’il s’agit d'impression sur biscuit, 
et même je l'ai vu parfois exécuter immédiatement 
après l’impression. Il faut pour cela, on le comprend, 
de l’huile supérieurement bien préparée, sinon le des- 
sin no résisterait pas au lavage. 

Un mo^-en particulier de détacher le papier de 
l’éprouve appliquée sur vernis, c’est do fimbiber légè- 
rement avec de l’essence de térébenthine, soit au moyen 
d'une éponge ou d’un pinceau ; il se détaclie alors avec 
la plus grande facilité et le dessin reste bien net, 

[M)urvu qu’il n’y ait pas excès d’essence, sinon la cou- 
leur coule et le travail est à l'ecoiumencer. 


Ces impressions sur vernis sont cuites à demi grand 
feu, dans des moutles do grandes dimensions, en opé- 
riuit selon la manière que nous indirpterons bientôt 
pour les décors en général, (luant aux couleurs, si 
celles de moutle ou sur vernis sont un peu plus chères 
et eu outre moins solides ou moins résistantes que celles 


(!uu>2ioit. 
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sur biscuit, eu revanche elles sont plus nombreuses et 
plus brillantes, et l’on peut encore en rehausser l'effet 
par (les filets color(^s ou dorfis, que l’on applique au 
pinceau sur les bords de la pièce, et qui se cuisent en 
meme temps que l’impression. 

D’après ce qui pnicède et en présence des progrès 
réalis(!s pendant les dernières années dans l’impression 
des étoffes, des papiers, etc., on a lieu d’être étonné de 
l’état peu avancé de l’impression des poteries. 

Chîique fabricant anglais reconnaît qu’il y a là un 
vaste champ de recherches ou simplement de nouvelles 
applications à liiire. 

La mise des planches en couleur et leur nettoyage 
sont, évidemment, des opérations qu’un appareil méca- 
nique exécuterait mieux (jue la main de l’homme. En- 
suite l’emploi des cylindres gravés au lieu des planches 
plates permettrait sans doute la continuité du travail. 

On peut donc admettre qu’il surviendra prochaine- 
ment, dans cette partie de la c<;ramique, une réforme 
radicale comme celles survenues tout récemment dans 
la dessiccation des pâtes, la fabrication des pernettes 
ou sup])orts, la construction des tours, etc. 


Impression au 
moyen de cylindres 
gravés. 


Il y a quelques années on a essayé, à Uanley, une 
presse continue, à cylindre gravé, dans le genre de celle 
employée pour l’impression des étoffes ; il paraît quelle 
fournissait beaucoup de travail, mais que la qualité ne 
répondait j)as tout à fait à la quantité et que c’est pour 
cette raison qu’il a fallu l’abandonner. Après avoir subi 
(juelques nouveaux perfectionnements, cet appareil ré- 
apparaîtra sans doute avec succès. 
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On imprime maintenant sur pierre, par de nouveaux impression sur 
procédés encore peu connus, chez MM. Livesley Powell thographie. ' 
et C“, à Hanley ; mais les épreuves obtenues jusqu’à 
présent ne peuvent servir que pour l’iiupression sur 
vernis, où elles donnent des résultats superbes tant 
pour la finesse que pour la netteté du dessin. Le papier 
employé est assez fort et assez épais et l’épreuve n’a 
pas besoin d’être appliquée sur l’objet immédiatement 
après le tirage, elle peul sécher et servir quand ou le 
désire. 

Ce nouveau procédé n’a pas encore pris un grand 
développement, puisque sur 17 imprimeurs occupés 
dans cette usine il y eu avait deux seulement qui l’em- 
ployaient. 

La société intitulée Knamel Porcelnin C° Limited, 
fondée l’année dernière à Hanley sous la direction de 
M. Daniel, imprime aussi par des procédés à peu près 
analogues à ceux employés pour la lithographie, mais 
elle s’occupe beaucoup plus de l’impression de l’or que 
de celle des couleurs. 

Les produits, principalement en porcelaine phos- 
phatée, que j’ai vus dans ses magasins m’ont étonné 
autant par leur bonne exécution que par leur bon 
marché. 

Ces nouveaux procédés ont encore l’avantage de pou- 
voir donner des dessins diversement colorés, c’est donc 
simplement une application de la chromolithographie à 
la décoration des poteries. Voici, avec leurs derniers 
perfectionnements, ces procédés d’impression chromo- 
lithographiques, d’après les brevets de MM. Darte, 

Chanoii, .Macé, Mangin, etc. 
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Préparation 

liapior. 


Piv|M) ration 

pijTnvj. 


,1.1 On choisit un papier collé assez résistant pour ne pas 
s’étendre inéf^alement pendant le travail, ce qui ren- 
drait impossible toute exactitude dans les reports. — 
On étend sur ce papier, au moyen d’une éponge, un 
mucilage composé de jus d’ail cuit dans l’eau, auquel 
on ajoute son poids de tapioka, d’amidon ou de fécule 
de pommes de terre. Cemélange, donton fait une bouillie 
claire, est passé dans un linge et conservé dans dos 
bouteilles; il communique au papier la propriété do 
pouvoir se conserver convenablement pour l’impres- 
sion pendant plusieurs années ; les feuilles de papier 
sont séchées complètement par l’exposition à la chaleur 
de l’atelier, suspendues sur des ficelles. Lorsqu’elles 
sont sèches, on les fait satiner pour resserrer le grain 
et rendre l’impression plus nette. 


ii« L’impression se fait au moyen de pierres lithogra- 
phiques, combinées de telle sorte qu’elles rapportent 
successivement sur la même feuille , au moyen de re- 
pères, une couleur juxtaposée ou superposée à celle ou 
celles déjà placées de façon à imiter 1 e travail à la main, 
qui procède toujours par juxtaposition ou supeqjosi- 
tion. 

I/encrage de la pierre se fait au moyen du rouleau 
de l’imprimeur lithographe. Chaque imprimeur a son 
vernis particulier et la travail est imité de l’impression 
ordinaire sur papier ; on se sert d’un composé de vernis 
fort lithographique, de vernis copal et de suif de mou- 
ton, le tout parfaitement mélangé. On peut se servii' 
simplement d’essence grasse de térébenthine. 


Digitized by Google 



FABBICATIO.V DES FAÏBNrES FISES EN ANBLETEBBE. 499 

Lorsque les épreuves ont été tirées au vernis, on Appiioiiiion des 

• couleurs. 

procède à leur saupoudrn"e. Cette opération se 
fait sur le papier et cette innovation est très-impor- 
tante; elle a permis do supprimer le contact de la cou- 
leur avec la pierre, par conséquent d’en augmenter la 
durée ; elle a permis en outre l'application de l’impres- 
sion policlirome, qui n’était pas possible lorsqu'on sau- 
poudrait la pièce ou lorsqu’on tirait directement sur 
papier, en reportant sur la pièce à surfaces courbes 
chaque tirage successif. 

Pour saupoudrer on étend sur le papier imprimé, 
mais encore iVais, la couleur en poudre sèche, soit avec 
la maiii, soit avec uu blaireau, soit avec un morceau de 
ouate. 

Cette même marche est suivie autant de fois qu'on a 
de pierres qui doivent concourir à la reproduction du 
sujet; mais avant de procéder au tirage suivant, on 
doit laisser l’épreuve se sécher; on la passe sous le 
râteau de la presse pour faire contracter une adhérence 
suffisante à l’épreuve déjà fixée; le temps de la dessicca- 
tion est variable avec la nature de l’encrage dont on a 
fait usage. ' 

Que les couleurs apportées par chaque pierre soient 
superposées ou juxtaposées, le rapport doit en être fait 
avec soin, exactitude, habileté. Le saupoudrage de la 
couleur sur le papier, c’est-à-dire, sur l’épreuve elle- 
même, surface unie, régulière, a rendu possible sur 
poterie la reproduction chromolithographique. 

Pour l'obtenir on procède de diverses manières 
équivalentes, soit on piquant le papier avec uuc aiguille 
sans pointe et repérant l’épreuve avec de petits trous 
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ri^servés dans la pierre, soit eu découpant des échan- 
crures qu’on rapporte sur des traits eu croix tracés sur 
lu pierre. 

On pratique ce travail aujourd'hui d’une manière 
courante, industrielle, pour la reproduction de sujets 
qui u’e.xigeut pas moins de douze tirages successifs. 

Transport (le l'é- Pour terminer le travail , il reste à transporter 

preuve sur Tobjel, , 

1 epreuve sur la poterie. Il est évident qu un seul trans- 
port suffit. 

L’avantage de la préparation du papier, telle que 
nous l'avons donnée, réside dans la propriété qu’acquiè- 
rent les épreuves tirées économiquement de pouvoir 
être conservées longtemps et transportées plus tard 
suivant les besoins. Là se trouve tout l’avenir de la 
chromolithographie sur porcelaine. Les lithographes 
ordinaires pourront vendre les épreuves tirées sur 
papier préparé, en couleui’S vitrifiables, et les décora- 
teurs de porcelaines achèteront ces épreuves pour les 
transporter, affranchis de l’embarras de la presse, 
qu’ils ne peuvent employer avec autant d’économie que 
les imprimeurs eux-mômes. 

Quoi qu’il en advienne, ce transport ne peut être fait 
(|u’autant qu’une substance adhésive e.xiste sur la pierre 
ou le dessin. On a donné dès forigine de l’application 
des moyens mécaniques à la décoration des poteries, 
le nom de raixtionnage on mixtion à ces compositions 
adhésives, (ju’on apph<piait d’abord sur la pierre et qu’on 
pose avec avantage sur l'épreuve elle-même. On peut 
mixtionner à la fois la pièce et l’épreuve. 

L’application de la mixtion se fait soit à l’aide du 
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pinceau qu’on nomme queue-de-morue; quand on la pra- 
tique sur l’épreuve, il y a tout avantage à l’obtenir au 
uiojen même de l’impression, et c’est alors qu’on fait 
usage d’une pierre dite de silhouette. Ou nomme ainsi 
dans les ateliers une pierre qui permet de coucher sur 
toute la surface du dessin un aplat unifonne, en réser- 
vant toutes les parties qui ne font pas partie du sujet. 

La supériorité de ce mode d’appliquer la mixtion ré- 
sulte de ce quelle n’est répartie que sur les points qui 
doivent adhérer à la poterie, c’est-à-dire, sur l’épreuve 
proprement dite, tandis qu’au moyen de la queue-de- 
morue la mixtion est couchée môme sur des parties 
qu’il faudrait résen’er, et qui prennent, au moment du 
décalcage, des maculatures qu’on n’enlève avant la 
cuisson qu’avec beaucoup de soin et de temps. 

La nature du mixtionnage est variable ; tantôt on se 
sert d’essence grasse de térébenthine, tantôt on emploie 
le mélange à parties égales de poix de Bourgogne ou 
blanche et de térébenthine de Venise, dissoute dans de 
l’essence de térébenthine ordinaire à consistance claire ; 
tantôt enfin le vernis copal, étendu d’essence de téré- 
benthine maigre, sert de mixtion. 

On peut, lorsqu’on fait usage de la pierre de sil- 
houette pour coucher le mixtionnage, ajouter à la mix- 
tion une certaine qualité de fondant, en assez faible pro- 
portion toutefois, pour ne pas enlever au mélange sa 
propriété d’être poissant. Ce fondant, en contact inomé- 
diat avec la porcelaine, ajoute à la fusibilité des cou- 
leurs qui lui sont superposées par le fait du décalcage. 

Lorsque le mixtionnage est terminé soit sur la pièce, 
soit sur l’épreuve, soit sur les deux objets, l’épreuve est 
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appliquée sur la poterie. A cet eflfet elle est mise en 
contact avec une étotfe humide qui détrempe légère- 
ment le papier sur l'envers de l'impression, puis elle 
est comprimée par le frottement de la roulette ou la 
paume de la main , sur les points que l'on veut faire 
adhérer. Il suffit pour faire partir le papier de plonger 
les pièces dans l'eau. L’épreuve, parfaitement décal- 
quée, apparaît sur la porcelaine. On lave à grande eau 
sans trop frotter; on égoutte, on sèche et on cuit dans 
les moufles comme à l'ordinaire. 

IjCS résultats très-encourageants (léjà obtenus per- 
mettent d'espérer que l’on arrivera prochainement à un 
succès complet. 

L’or est sans contredit le corps qui joue le rôle le 
plus important dans la décoration céramique. S’il n’est 
pas tout à fait aussi communément employé sur la 
fa'icnce d’usage que sur la porcelaine, ou peut cepen- 
dant dire qu’à l’état de rouge ou de violet, et surtout à 
l’état métallique mat ou briffant, il constitue la partie 
principale de la décoration de toutes les pièces soi- 
gnées. 

Quelque minime que soit la dose mise en œuvre, à 
l’état métallique surtout, il communique à l’objet un 
cachet et une valeur commerciale qu’il n’est pas pos- 
sible de lui donner par un autre moyen. 

On fait généralement usage, dans le StafTordshire^ de 
l'amalgame d’or ou d’un mélange de di.v parties d’or sur 
huit parties environ de mercure. Par l’agiUition pro- 
longée de ce mélange dans des moulins destinés à cet 
usage, il prend une teinte grise et peut ensuite être 
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liroy»? à l'essence de goudron ou de térébenthine jus- 
qu'à ce qu'il soit parvenu au degré d'homogénéité voulu 
pour l’application. Parfois pour la dorure des objets 
d'une moindre valeur on y ajoute un peu d’oxyde rouge 
de mercure. 

Généralement ce sont des femmes qui sont chargées 
du broyage ou de l'incorporation de l’or dans l’essence 
de goudron. Elles exticutent ce travail sur une table en 
jiierre dure, avec une molette (espèce de tampon) de 
même substance. 

Cet or, de même que celui dit à la couperose, qui 
e.st précipité de sa dis.solution, dans l’eau régale, par le 
sulfate de protoxyde de fer, est plus dense que l’or 
dit au mercure, qui est précipité par l’azotate d’oxydule 
de mercure. C’est ce dernier qui foisonne le plus pour 
l’application au pinceau. 

L'acide borique et mieux le nitrate de bismuth .sont 
employés comme fondants h la dose de six ou sept 
jiour cent. 

Après la cuisson toutes ces préparations donnent de 
l’or métallique, mais à l’état mal ; ce n’est que par l'ac- 
tion du brunissoir que l’on fait apparaître le brillant. 
Ce sont des femmes qui sont chargées de ce brunissage, 
dans toutes les usines du Statfordshire. Cette opération, 
outre qu’elle exige une certaine habileté, est fort longue, 
en sorte qu’elle occupe un grand nombre d’ouvrières. 

Les brunissoirs en hématite, ou hlooil -.slone , sont à 
peu près les seids employés; j’ai rarement vu faire 
usage lIp ceux en agate. 


HroyîiRt». 


Fond.'uiu. 
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La préparation d’or, préparée en premier lieu à 
Meissen pour obtenir de l’or brillant au sortir de la 
moufle, sans brunissage, s’est largement répandue sur 
le continent depuis quelques années, et commence 
actuellement à pénétrer dans les usines du StuATord- 
shire, où des décorateurs allemands, et notamment 
MM. Reynders, Muchling et C®, à Stoke-upon-Trent, 
travaillent d’apres ce procédé, soit pour eux, soit pour 
le compte des usines. 

Pour que l’or possède la propriété d’étre brillant 
après sa cuisson, il doit être employé à un degré 
extrême de division et en mélange avec de fortes doses 
de matières étrangères, volatiles ou comburantes. On 
peut donc dire qu’il se présente toujours avec une 
faible épaisseur et qu’il est loin d’offrir la solidité do 
celui qui ne doit son brillant qu’au brunissoir. La 
diflférence est assez grande pour que la majorité des 
faïenciers anglais ait persisté jusqu’à ce jour dans 
l’emploi exclusif de l’or à brunir. 

Depuis quelques années déjà la dorure brillante est 
pratiquée en France sur une grande échelle, par des 
procédés particuliers, dont MM. Dutertre frères sont 
les inventeurs et les promoteurs. 

Voici ces procédés, dont les brevets sont aujourd’hui 
du domaine public. 

On fait chauffer légèrement dans une capsule : 

Or pur 32 grammes. 

Acide azotique 128 » 

Acide chlorhydrique . . . 128 »> 
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Lorsqufe les métaux sont dissous on ajoute : 

Etain métallique . . . . 0 gr. 12 dec. 

Beurre d’antimoine. . . . 0 gr. 12 » 

Apres dissolution complète on vcise : 


Eau 500 gr. 

D’autre part, ou met dans un second vase : 

Soufre 16 grammes. 

Térébenthine de Venise . . 16 » 

Essence de térébenthine . . 80 »> 


On fait chauffer jusqu’à ce que tout soit intimement 
combiné, après quoi on ajoute 50 grammes d’essence 
de lavande ; on fait de la sorte un véritable baume de 
soufre térébenthiné. En refroidissant, il ne doit pas 
laisser déposer de soufre. 

Après ces dispositions, on verse la dissolution d’or 
sur la seconde partie; on met chauffer, puis on bat 
jusqu’à ce que l’or soit piissé dans les huiles; on enlève 
l’eau chargée des acides séparés de l’or ; on lave avec 
de l’eau chaude, et lorsque les demiéres traces d’humi- 
dité sont éloignées, on ajoute 65 grammes d’essence 
de lavande, 100 grammes d’essence de térébenthine et 
on fait chauffer jusqu’à complet mélange. 

On laisse reposer un peu la partie claire dans un 
vase à part, sur 5 grammes de fondant de bismuth ; on 
fait chauli’cr, pour que le liquide soit d’un emploi con- 
venable. 



I.MU'üTHIE I EnAyiUl E. 
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La liqueur chargée d’or se présente alors sous 
forme d’un liquide visqueux à reflets très-légèrement 
verdâtres; l’or y est à l’état soluble, lorsqu’un repos a 
permis â toutes les parties non dissoutes, qui se sont 
précipitées sous forme cristalline, de se réunir au fond 
du vase et qu'on les a séparées par la décantation. 

La térébenthine de Venise donne à la liqueur la 
propriété siccative qu’elle doit posséder pour que les 
décors sèchent promptement. 

Les résines aurifères se décomposent par la chaleur 
en donnant, à bass(j température sans se fondre, un 
dépôt de charbon chargé d’or qui conserve l’apparence 
d’une feuille d’or laminée d’une excessive minceur. 

La beauté de la dorure résulte, entre autres faits, do 
l’absence de toute fusion dans la matière résineuse. 

Dès 1859, MM. Dutertre employaient, à Paris, 
500 ouvriers à la décoration des porcelaines dures do 
Limoges; ils payaient un million pour main-d’aiuvro 
annuellement et produisaient 17, .500 pièces pai- 
.jour. 


(Il- tiiipioyê pur consommation d’or s’élevait à 175,000 francs 

pit’ce. 

par an, ce qui correspoml à peu j)rès à 30 centimes 
d’or par pièce, non compris la main-d’teuvre. 

On comprend qu’une dorure réduite à une aussi faible 
lipaisseur ne peut pas résister longtemps; elle ne peizt 
être avantageuse que pour les pièces d’ornement ou do 
peu d’usage, telles que vases, etc. 


Movt n 

k‘r In tsüliJHe lic* l'ur 
btiilaiil. 


Il est vrai que pour les pièces expo.szies à une usure 
rapide on peut, si on no craint pas trop le i-enchéris- 
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sisment, appliquer une seconde couche d’or et repasser 
à la niourte. 

Les applicafions <[ue j’ai vu faire de l’or brillant 
dans le Staft’ordshire avaient surtout lieu sur les objets 
en purian. 

Pour les parties délicates en relief, (jui ornent sou- 
vent la surface de ces objets, le brunissage serait 
presque impossible et la dorure brillante convient supé- 
rieurement. 

L’or peut très-bien se cuire avec les couleurs de 
moulles ordinaires, mais celui à brunir doit être placé 
dans les points de la moufle où la température est la 
plus élevée, 

Uuand, pour la prépai-ation de l’or brillant de 
MM. Dutertre, on remplace l’or par les o.xydes de fer, 
de plomb, de bismuth, d’urane et d’argent, comme l’a 
fait M. Brianchon, ou obtient des lustres brillants et 
nacrés d’un très-bel effet et qui peuvent servir aussi 
bien sur les faïences fines que sur la porcelaine. 

Quelques-uns de ces lustres, et notamment celui dési- 
gné sous le nom de lustre de fer, sont déjà très-employés 
aujourd’hui dans le Staffordshire, pour imiter la dorure, 
dans le parfilage, ou la coloration du bord des assiettes 
et autres pièces. Nous dirons bientôt comment on 
l’obtient. 


V’oici, suivant M. Hrianchon, la marche à suivre 
dans ces préparations : 

On prépare séparément des tondants et des colorants 


Cuisson des doru- 
res. 


(.u>lies iiaciés. 


ri*üp<irdtiü(i (ies 
lustres u«MTe.s. 
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qui sont ensuite mélangés en proportions convenables 
pour obtenir les teintes désirées. 

Les fondants qui servent à glacer les oxydes et les 
sels métalliques sont les sels de bismuth et de plomb. 
Les premiers sont préférables ; ils supportent beaucoujj 
mieux et sans altération les hautes températures ; leur 
préparation comme fondant est, du reste, exactement 
la même. 

On prend 10 parties de nitrate de bismuth cristallisé, 
en poudre, lîO parties de résine d’arcansou ou de colo- 
phane, et 75 parties d’essence de lavande ou toute 
autre essence, ne fournissant pjrs de précipité dans le 
mélivnge. On procède ainsi : 

Dans une capsule qui repose sur un bain de sable 
chauffé graduellement, on met les 30 parties de résine, 
et, à mesure quelle fond , on verse petit à petit les 
10 parties de nitrate de bismuth, tout en remuant pour 
bien incorporer les deux substiincos ; dés quelles com- 
mencent à brunir, on verse, au fur et à mesure, 40 par- 
ties d’essence de lavande, et on continue d’agiter le 
tout, atin de produire le mélange intime et la dissolution 
dos substances, après quoi la capsule est retirée de sort 
bain de sable et refroidie graduellement; c’est alors 
qu’on ajoute les 35 parties restantes de l’essence de 
lavande ; puis ou laisse refroidir quelques heures, au- 
trement l’emploi eu serait difficile et inégal. 

Les sels ou les oxydes métalliques qui concourent à 
la formation des colorants sont ceux que la chimie inor- 
ganique a fait connaître, tels que ceux de platine, 
d’argent, de palladium, de rhodium, d’iridium, d’auti- 
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moiiio, d’c’taiii, d’uraiiiurn , do zinc, 'de cobalt, do 
dirome, de cuivre, de fer, de nickel, de maganése, et 
quelquefois même d’or, pour produire ou les riclies 
teintes des coquillages, ou b's rellots du prisme. 

Pour pniparer un colorant jaune, on opère ainsi : 

Dans une capsule chauli’èo par un bain do sable, ou 
fait fondre 30 grammes de rcisine d’arcanson, à hKiuelle 
on ajoute, lorsqu’elle est sur le point d'être fondue, 
10 grammes de nitrate d'uranium en poudre, et, pour 
faciliter le mélange, 35 à 40 grammes d'essence de 
laviuide ; lorsque la matière liquide a été rendue homo- 
gène par l'agiüiüon, ou retire la capsule du feu et on 
ajoute à nouveau 35 ou 40 gi-ammes d’essence de 
lavande. 

Ce coloraul, mélangé par partie ég;de au fondant 
de bismuth et appliqué au pinceau sur l’objet, fouriut 
une préparation qui, après cuisson, donne un ton jaune. 

On obtient un colorant rouge-orange ou nankin, en 
faisant fondre, comme ci-dessus, 15 grammes de résine 
d’arcanson; après fusion, on verse 15 grammes do 
nitrate de fer concassé et 18 grammes d’essence de 
lavande. 

Ces additions se font peu à peu et en ayant soin 
d’agiter ; lorsciuo le mélange est convenablement homo- 
gène, on relire du feu, et quand le tout est suffisam- 
ment refroidi , ou ajoute 20 parties d’essence de 
lavande. Ce colorant, mélangé soit à un cinquième, 
soit à un tiers de son poids de fondant, fournit dos pré- 
parations (jui, après cuisson, donnent des nuances 
rouge-orange ou nankin et tous les tons intermédiaires, 
suivant lu proportion de fondant ajouté. 


n 
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I/imitfition de l'or poli se fait par le m(ilangc des 
d<;ux préparations qui précédent, en faisant entrer deux 
on trois parties de la préparation d'uranium pour une 
de celle de fer. 

l’our obtenir enfin les couleurs irisées du prisme, on 
prend ou rammoniure d’or, ou le cyanure d'or ou de 
mercure, ou l'iodure d’or; ces composes aurifères sont 
broyés avec de l’essence de térébenthine sur une 
]>alette, do façon à former imc pâte qu’on laisse sécher 
pour la broyer de nouveau avec de l’essence do 
lavande; on ajoute ensuite au produit aurifère une, 
deux, trois et jusqu’à dix parties du fondant préparé 
au bismuth. En l’étendant au pinceau sur toutes les 
pâtes cuites, et recouvrant cotte première peinture de 
la dissolution d’urane, on obtient des tons plus ou 
moins foncés. Toutes ces pi-éparations sc mélangent 
enti’e elles ; elles se superposent même, et, ajjpliqtiéos 
au pinceau, elles fournissent après cuisson les nuances 
les plus éclatantes. 

Il est urgent de bien connaître l'épais.seur à laquelle 
chaque couche doit être étendue; il faut encore éviter 
toute poussière qui ferait des taclics en accumulant 
sur certains jioints des im'galités de matière colo- 
rante. 

On cuit dans les conditions des autres pointures. 

De toutes cos préparations, celle do fer et d’uranium 
mélangés en proportion convenable pour fournir une 
imitation de l’or brillant est, comme nous l’avons dit, 
celle dont on fait le plus grand usage sur les faïences 
Unes usuelles. Ce mélange sert piiucii)alcment à faii-e 
les filets sur les bords des pièces ou des fonds séparés. 
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Oii est convenu de nommer lustres mdt.olliques des Lustres méiaili- 
prépnrationsdans le.scpielles les métaux sont appliqués si 
un desrré extrême de division, de manière à prendre le 
brillant métallique directement par la cuisson, comme 
cela a lieu pour l’or brillant. La principale ditfé- 
rence, c’est que les lustres métalliques n’étant guère 
eraplo}x*8 que pour des objets d’une moindre xalcur, on 
tient plus au bon marché qu’à la pureté et au brillant 
de la couche métallique mise eu o-uvre. 

Les deux lustres eiU])loyés aujourd’hui en Angleterre 
sont ceux d’or et d’argent. On trouve actuellement, à 
Ijongton, plusieurs petites usines dans lesquelles on 
s’occupe prestpic exclusivement de la production des 
poteries décorées avec ces deux lustres. 

Depuis rabaissement des droits de douane pour 
l’entrée des poteries anglaises sur le continent, cette 
fabrication, déjà ancienne, a repris l’aveur dans le Staf- 
l’ordshire et l’on commence à s’eu occuper séricuse- 
incnt. Ainsi les formes des objets sur lesquels on 
appliijue ce gmire de décoration ont été variées et per- 
fectionnées et h's pièces sont mieux soignées. 

l’our augmenter l’etrot de ces lu.stres et pour en 
assurer la réussite, il convient de ne les employer 
que sur des vernis un peu plombcux, tendres, bi'uns 
ou noirs , et comme ceux-ci réussissent mieux sur 
(les pât(*s (â-onomiques, do couleur foncée , jilus ou 
moins chargées de fer, ces pâtes sont seules em- 
ployées. 

C’est le lustre d’or qui est le meilleur marché ; voici i,ustrc (for. 
quelle eu serait la préparation suivant quelques prati- 
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ciens. On fait dissoiulrc à chaud avec précaution un 
mélange de : 

Eau régale 2S gr. 8 déc. 

Or pur 4 » 8 

L’eau régale se compose de 30 grammes acide azoti- 
que, 90 grammes acide chlorhj'drique. On ajoute gra- 
duellement 4 grammes 5 déc. d’étain, qu’on projette par 
petites portions ; on verse d’abord une petite quantité de 
cette dissolution dans 20 grammes de baume de sou- 
fre (1). On déla^’e dans 10 grammes de térébenthine; 
on mêle tous ces ingrédients avant de verser le reste de 
la dissolution d’or, qu’on ne doit mettre que graduelle- 
ment en remuant par intervalle; on arrête, pour laisser 
fermenter un peu, et on rcunue jusqu’à ce que tout 
s’épaississe; on ajoute en dernier lieu 30 grammes de 
tér(ibenthine. Le lustre d’or forme un magma qu’il n’y 
a plus qu’à séparer des acides liquides employés. 

Voici une autre recette que l’on recommande dans le 
Stalfordshire : 


Acide nitrique . 
Acide chlorhydri(pic 
Or pur .... 
Etain .... 
Baume de soufre . 
Térébenthine . 


30 gr. 
90 « 


15 

1 

1<S() 

850 


« 05 cent. 


Nous n’avons pas été à même de vérifier les résultat.s 
({ue fourniraient ces préparations. 

(I) A l’ûlal iialiirfl les luiilcsessonlielîes, par suite de I hydropêne (jirolles 
renferment, réduisent à l'étal mélallique une imrlion du chiurure d’or avec 
lequel on les met en oonlacl ; c’est pour prévenir ce fait qt»'il convient de 
faire bouillir préalablement ces huiles avec lesoufre, pour obtenir de l'huile 
sulfurer*, que Ton désigne sous le nom de baume de soufre. 
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La dernière est, comme on voit, très-pauvre on or. 

On applique quelquefois sur le lustre d'or des pein- 
tures et surtout des tüets avec des couleurs do moufles 
et uotamment des bleus, qui se cuisent eu même temps 
que le lustre ; mais comme celui-ci exerce souvent une 
action nui.sible sur ces couleurs, il est préférable de 
laisser à nu les parties qui doivent être colorées. Seu- 
lement alors la teinte brune de ta pête présente un nou- 
vel inconvénient ; c’est sans doute pour cette raison que 
l’on a, dans ces derniers temps, perfectionné ce genre 
de décoration en opérant comme suit : On peint sur 
cru, à la surface de l’objet en pâte foncée, avec de ta 
pâte blanche, les dessins ou les fleurs qui doivent figu- 
rer en couleur au milieu du lustre ; de cette façon on 
peut alors peindre sur ces fleurs, après la cuisson eu 
venus, exactement comme sur la faïence fine, et appli- 
quer seulement le lustre sur le reste de la surface. On 
peut ainsi obtenir des reliefs qui produisent le meilleur 
effet, quand les peintures sur cru ou pâte sur pâte ont 
été soignées. 

Le platine peut s’appliquer sur les poteries exacte- 
ment comme l’or, et lorsqu’il est préparé à la façon de 
l'or brillant, c’est-à-dire par le broyage du chlorure de, 
platine avec de l’essence de lavande et du baume de 
soufre, il sort do la cuisson avec un brillant parfait. 
Toutefois, il faut veiller soigneusement à ce que la 
moindre trace de fumée ne puisse pénétrer dans la 
moulle, car ce métal est encore plus délicat que l'or à 
la cuisson. 


PorffX'tionnoment 
ilnns ruppiif'^litih ilii 
iiisJro il’or. 


Platine brillant. 
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l.iKlnMl'arscnt. 


Peinturf sur ver- 
nis. 


Le lustre d’argent , malgré son nom , est formé au 
moyeu du platine. 

11 n’offre une résistance convenable fine lorsqu’il a 
cb) appli(pié en couche double et passe; deu.x fois à la 
moulle, ce qui le renchérit notablement et lui fait .sou- 
vent préférer le lustre d’or, qui codte environ .'iO p. c. 
de moins dans le commerce. 

La première couche pour le lustre d’argent ne ren- 
ferme pour iiinsi dire que quelques traces de platine; 
elle s’appelle lustre d’acier (1). 

Ces lustres, tant celui d’or (pie d’argent, s’appliquent 
au moyen du pinceau plat, et leur cuisson a lieu à uno 
tempiirature un peu inférieure à celle qui convient pour 
l(!s peintures ordinaires. 

Anciennement on a parfois appliqué les décorations 
sur le vernis cru ou avant sa cuisson et ou économisait 
ainsi un feu, et, dans certain cas, on obtenait des effets 
tout à fait particuliers ; aujourd’hui ce mode n’est plus 
guère suivi que pour certaines décorations artistiques 
de haute valeur. 

(t) Le platine ou le lustre d'argent, possédant la teinte blanche de ce 
dernier métal, ne convient i>a.s ]X)ur la décoration des pâtes blandies, mais 
il s'applique très-bien sur les grès lins d'ornement colorés, et surtout sur 
ceux avec applications en relief, sur lesquels il produit le meilleur eftet. Il 
a déjà été employé de cette fai.on avec beaucoup de succès en Belgi(jue, 
par M. Victor Boch, à son établissement do Kéramis. Actuellement, on 
l'emploie sur une assez grande échelle en France, jiour décorer les |)oteries 
en pâle jaune dont nous avons déjà parlé ; il prend sur ces produits un 
lélat remarcpiahie et sa teinte s'allie très-bien avec celle du fond. Lorsque 
l'on veut on recouvrir entièrement la surface de l'objet, comme cela se pra- 
tique dans leStairordsbire, ce sont les pâles ferrugineuses à vernis brun qui 
sont les seules employées, comme cela a lieu pour le lustre d'or. 
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La difficulté de manier les pièces lorsqu’elles sont 
chargées de vernis en poudre, et l’impossibilité de re- 
toucher les peintures eu voie d'exécution, ainsi que le 
petit nombre do couleurs capables de résister au l'eu 
nécessaire pour fondre les vernis actuellement en 
usage, sont les causes principales de rabaiidou de ce 
système. 

La plupart des dessins colorés qui décorent les 
faïences fines anglaises sont remplis à la main, par de 
jeunes ouvrières, taudis que les contours sont impri- 
més. Le plus fréquemment cette impression a lieu sur 
biscuit ; d’autres fois elle se pratique sur vernis et alors 
elle doit être fortement desséchée, et même parfois on 
lui fait subir une h-gère cuisson avant de la livrer à la 
peinture. 

Comme le travail a été poussé à ses dernières limites 
de division dans les ateliers de peinture, il s’ensuit 
que ceux qui sont chargés do l’une ou do l’autre partie 
acquiérent une habileté remarquable, et parviennent à 
gagner un salaire assez élevé en travaillant à des prix 
extrêmement réduits. 

C’est ainsi, par exemple, que le tracé des filets d’une 
largeur quelconque sur le marli et prés du boi-d des 
assiettes, s’exécute avec une agilité et une régularité 
remarquables, en opérant comme suit : la fille chargée 
de ce travail tient la pièce sur la main gauche, en l’air 
ou non appu3'ée, et place contre le bord le petit doigt 
ou le suivant de la main droite, tandis que le pinceau 
est tenu par les trois doigts antérieurs de la même main; 
il ne s’agit plus alors que d’imprimer, avec la main 
gaucho, un mouvement de roUition à l’assietto pour 
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Prinrijviux fabri- 
canLs üi'H coubMirs 
pour In poinliire sur 
vernis. 


Fomis colorw. 


2ir> 

obtenir un filet mince qui sert de contour intérieur à la 
bande colorée; après ce travail, l'ouvrière change do 
pinceau et remplit l’intérieur de la bande, soit en opé- 
rant encore de la mémo façon, soit en faisant usage do 
la tournctte. 

Ce travail n'exige qu’un petit tour vertical appelé 
tournette, quelques pinceaux, une plaque de verre ou 
de pariai! pour placer la couleur, et enfin une petite 
palette ou couteau mince en acier pour incorporer 
celle-ci avec les essences. 

Les tournettes employées dans le StatTordshire sont 
plus pesantes et montées sur un axe beaucoup plus long 
que celles en usage dans nos usines, et elles sont tra- 
vaillées avec beaucoup de soin et de manière à se mou- 
voir avec beaucoup de fiicilité et de précision. Quant 
aux pinceaux, ils sont aussi travaillés avec un soin tout 
particulier, et ce sont généralement les fabricants de 
couleurs du Statfordshire qui les confectionnent pour 
les faïenceries du voisinage. 

Les établissements du Statfordshire les plus renom- 
més pour la production des couleurs de moufles et 
d’impression sont ceux de MM. T. Kmer}' et fils, à 
Cobridge; W. Williamson, à Tunstal; Twig, à Burs- 
lem ; Edmund Sparks, à I.ongton; et W. Booth, à 
Hanley. 

Ce sont les fonds colorés sur vernis qui constituent 
maintenant le genre de décoration le plus en vogue en 
Angleterre. Nul autre ne pmit d'ailleurs lutter avec 
celui-là pour l’elfet produit. 

Traitée de la sorte, la fai’ence fine peut à peine être 
distinguée de la porcelaine, laquelle port<' aussi très- 
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souvent aujourd’hui des fonds colorias, qui en recouvrent 
presque entièrement la surface. 

La nature un pou plombeuse et assez fusible du 
vernis de la faïence line et de la porcelaine tendre rend 
ces deu.v espèces de poterie particulièrement propres 
pour ce décor, tandis qu’il convient très-peu pour la 
porcelaine dure. 

L’application de fonds étendus a présenté beaucoup 
de difficultés dans le principe ; mais, après de nom- 
breux perfectionnements, elle est devenue simple, pra- 
tique et d’une réussite certaine. 

^'^oici comment on opère : 

Lorsqu’il s’agit de laisser des réserves dans le fond, cnmiiuMa ou les 
on commence par recouvrir la surface qu’elles doivent 
occuper avec une bouillie claire, que l’on y applique au 
pinceau et qui est formée approximativement de ; 


Eau 

20 

Dextrine. . . 

10 

Craie 

5 

Sucre. .... 

5 

Laque de garance . 

5 


Une autre matière végétale colorante quelconque 
peut remplacer cette dernière substance. 

Pour l’application , cette composition doit être d’au- 
tant plus épaisse que les parties à préserver sont moins 
étendues. On laisse ordinairement sécher environ une 
demi-heure, puis on recouvre d’un mordant convenable 
toute la partie de la surface de l’objet sur laquelle doit 
s’étendre le fond coloré, en ménageant un peu les ré- 
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serves d’uiio étendue sufiisaiite. Ce mordant, dont la 
consistance est à peu près celle de l’huile do lampe or- 
dinaire, et qui est formé d’huile de lin houillie et d’un 
peu d’essence grasse de térébenthine, se pose au mo}X'ii 
d’un gros pinceau, d'une manière aussi uniforme <pie 
possible. 

.'Vprés un quart d’heure ou une demi-heure, suivant 
la température, cette couche est pressée sur toute sa 
surface au moyen d’un tampon de la grosseur du poing, 
formé avec de la ouate tine placée dans un morceau de 
mousseline légère. Par l’usage, celle-ci devient lisse 
comme du parchemin. 

Ce himponnage dure environ une minute pour une 
pièce ordinaire. Lorsqu’il est tei'ininé, on place la cou- 
leur en poudre sèche cpie l’on saupoudre avec la main 
sur toute la surface recouverte de mordant. 

Pour égaliser et étendre cette couleur, sèche et fine- 
ment broyée, on se sert d’une touffe (fouate ou de 
coton à longs fils soyeu.\ et de première qualité, que 
l'on plonge de temps on temps dans la couleur et que 
l’on promène légèrement ensuite à la surface de fobjet. 

Ün laisse sécher, pondant une couple d’heures, jus- 
qu’à ce que le mordant soit suffisamment sec , puis ou 
lave à grande eau, pour enlever la couleur et la com- 
position soluble qui se trouvent sur les réserves. 

Lorsque ces opérations sont bien exécutées et que 
l’on a fiiit usage de bonnes couleurs, ces fonds sortent 
du feu de moulle avec une uniformité remarquable et 
avec un brillant à peu près semblable à celui qui est dû 
au grand feu. On peut alors achever la décoration des 
pièces par l’application de dorure ou de couleurs avec 
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le pinceau sur les réserves et sur les bords. Dans cer- 
tains cas, avant de cuire le fond on finit la décoration, 
en sorte qu’il n’y a iUors qu’une seule cuisson. 

.'xauf les couleurs placées sur cru qui se cuisent au 
premier l’eu, ainsi qu’il a déjà été dit, celles placées sous 
le vernis se cuisent en même temps que celui-ci. Il n’en 
est plus de même lorsqu’il s’agit de couleurs placées sur 
vernis ou surémail, lesquelles exigent un troisième feu. 

Les fouies particuliers, désignés sous le nom de 
mouÜes, qui servent à cet usage sont représentés par 
les tig. 57, 59 et GO. Comme la température à produire 
dans ces fours n’est pas très-élevée, on les a disposés 
de manière que les flammes et les fumées n’y puissent 
avoir accès et que la température y soit aussi uniforme 
que possible dans tous les points. 

La disposition et surtout le mode de construction des 
mourtes du Statfordshire sont tellement différents de 
ceux de nos moufles, que je crois que c’est en partie à 
ce fait que sont dus la supériorité et le bon marché des 
flrlences fines anglaises décorées. 

En moyenne, les moufles anglaises sont deux ou trois 
fois plus grandes que les nôtres. 

Ou peut admettre que les dimensions sont ; 

Largeur. . . 1 mèt. 25 cent. 

Longueur . . 1 •> 75 ^ 

Hauteur. . . 1 « 75 » 

On en voit quelquefois dont la longueur n’est pas 
moindre de 3 mètres et même 3 mètres 50 centimètres. 


(li's iltTo- 

taiioiis. 


Monflos tlu ^laf- 
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En suivant le mode de construction généralement 
ndopt<! sur le continent, c’est-à-dire en cmplovuint des 
moufles d’une seule pièce, il serait trop cofileux et 
presque impossible d’arriver à de senddables diinen- 
sious, tandis qu’en formant la chemise ou l’enveloppe 
de l’appareil d’un grand nombre de plaques rectangu- 
laires assemblées à mi-fîpaisseur, comme cela se pra- 
tique dans le district des poteries, on peut presque 
accroître les dimensions à volonté. 

Do plus, sur le continent les moufles, espèces de 
caisses rectangulaires en terre réfractaire d’une seule 
pièce, se cassent ou se fendent suivant divers sens, dès 
les premières cuissons. 

11 faut alors reboucher les ouvertures avec des ci- 
ments de diverses espèces, qui, prenant de la retraite 
par la cuisson, permettent toujours plus ou moins l’en- 
trée des fumées dans l’intérieur de la moufle. 

Cet inconvénient n’a pas lieu lorsqu’on fait usage 
pour ces constructions de carreau.x en terre réfractaire 
confectionnés avec soin et porttuit une battée à demi- 
épaisseur, sur chacun de leurs longs côtés (voir B, 
tig. 58). Pour les petits côtés le joint ou la battée est 
inutile, puisqu’ils reposent ou s’appuient sur les petits 
murs de séparation entre lesquels circule la flamme. 
Primitivement on faisait usage du joint A, fig. 58. 
Dîuis ce cas le carreau porte, sur ses longs côtés, une 
rainure demi-cylindrique qui est remplie, lors du place- 
ment, avec de la pâte molle d(>mi-réfractaire. 

Si la mise en place est exécutée avec soin, il arrive 
qu’après la première cuisson la pâte demi-réfractaire, 
placée à l'état de barbotine épaisse entre les joints des 
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CiUTCiiu.x, se colle à ceux-ci et prend une dureté telle 
(jue la moulle parait être d’une seule pièce. Les dimen- 
sions de ces carreaux sont de .‘îO à (W centimètres de 
longueur sur 20 à 30 de largeur. Il convient d’ailleurs 
de les proportionner aux dimensions adoptées pour la 
moulle. Quant à leur épaisseur, elle est ordinairement 
de 5 à G centimètres pour le fond et de 4 à 5 pour les 
côtés. Parfois aussi il arrive que l’on ne fait usage (jue 
de cette dernière épaisseur, et dans ce cas le fond est 
formé de. deux carreaux superposés et placés à joints 
recouverts. 

Anciennement on faisait usage de carreaux beaucoup 
j)lus épais et aymit jusqu’à 10 et même 12 centimètres 
d’épiiisseur; mais, en vue d’économiser le combustible 
et d’accélérer les cuissons, on en est arrivé aux épais- 
seurs indiquées. 

Quelquefois les carreaux destinés à la construction 
de la voOte, qui est souvent en plein cintre, sont façon- 
nés à la courbure voulue, mais le plus souvent on fait 
simplement usage pour cotte partie de plaques un peu 
moins larges et tout à fait planes ou sans rainures, seu- 
lement les longs côtés sont couj)és en bizeau suivant 
les joints do la voûte. (Voir C, tig. 58.) 

Habituellement on dispo.se les moulles, au nombre de 
trois ou quatre, autour d'une espèce do large cheminée 
ou hôte ronde ou carr.ie, dans les parois de la([uelle 
sont établis tous les foyers, (jui sont ordinairement au 
nombre do trois pour chmpie moulle : de cette façon ces 
foyers sont complètement isolés des chambres d’em- 
moutlement, et leur service ainsi que l’arrivée du com- 


l)i <Ip 

mi)ufl* s;uiloiird uik; 
cheminot* coulrale. 
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bustible et la sortie des cendres ne peuvent pas nuire à 
la décoration. 

Ce qui facilite en outre ce résidtat, c’est que les 
foyers sont placés laîiiraleincnt à la inoiiflo, contraire- 
ment à ce qui se prati([ue sur le continent, oii ils sont 
encore îissez souvent ouverts du côté do la porte de 1a 
moufle. 

La même disposition est quelquefois employée pour 
les moulles à dégraissiu-, mais le plus souvent ce]>en- 
daut celles-ci sont, au conli’aire, placées à rintéiieiir 
même de la cliemimie, tandis que les foyers se trouvent 
au dehors, comme on le voit tipr. .57. 

Un autre point essentiel par lequel lesmoullesanjîlaises 
ditrérent encore notableim'iit des autn's, c’est (pie, au sor- 
tir du foyer, toute la flamme doit passer sous la moiitle, 
les carneaux verticaux n’existant pas à la jiartie anf<^ 
rieurc au moins imnuMliatemout au-dessus des foyers. 
Comme cette partie antirieure de la moulh' est la i>liis 
rapprochée du foyer, elle reçoit une plus grande quan- 
tité de chaleur rayonnante, en sorte (pi’elle n’a i»as 
besoin d’être chauli'ée par les carneaux. 

On fait usage pour chaque moutlc de deux chemi- 
nées C, 1), disposi'cs comme on le voit sur le C(’ité gau- 
che des fig. 5U et 6t). 

Sur le côté droit (h;s mêmes figures on les cheminées 
sont intih’iouri'S au hol>\ la petite cheminée est sup[io- 
s('c projetée derrière la grande, mais on a figuri* son 
entnfe en V. La grande sert pour les divers loyers, tan- 
dis que la petite est nniipiement deslimh* :i la jiartie do 
la dpmme, du dernier foyer, qui .s’idèvi* derrièri' la iiaroi 
postérieure de la moulle. Les parties avançantes 'l'T do 
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la niaçoimerio servent pour appuyer cette paroi pos- 
térieure, en même temps qu’elles forment des chicanes 
pour éparpiller la llamme. 

Une petite maçonnerie verticale SS, s’élevant jusque 
contre le fond de la moulle, divise la partie postérieure 
de clmquc foyer on deux carneaux distincts. 

I laiis certains cas, la clef de la vofite intérieure do la 
moulle, au moins à la partie antérieure ou près de la 
porte, est foraié d’un jirisme en fonte creux, portant sur 
sa face inférieure dns ouvertures pour permettre la sor- 
tie des fumées et dos vapimrs produites par les cou- 
leurs. Un bouchon métallique permet de fermer à 
volonté cette ouverture, mais le plus souvent cette sor- 
tie a lieu par la partie supérieure de la porte que l’on 
a soin de ne pas maçonner au commenccmcut de la 
cuisson, sur une largeur de 2 ou il déciniéires carrés. 
Une simple tôle, d’un mètre environ do surface, est 
simplement placée devant cette ouverture et le cuiseur 
doit la glisser de côté pour juger du degré d’(>chauHè- 
ment de la moutlo. 

Si cette ouverture est trop grande pour permettre 
la cuisson sur le devant, l’ouvrier la réduit ou la ferme 
tout à fait vers la tin de l'opération, mais ce cas est le 
plus rare. Pour s’assurer de la marche de la llamme 
autour de la moulle, une ou deux ouvertures ont été 
ménagées à la partie inférieure de la chemimie. Les 
moiilles sont giàiéralement c.hauirées pendant tout le 
temps que dure l’cnfournemeut, et, vers la tin de celui- 
ci, la chaleur à rint(-rieur est déjà assez inten.se. 

L’ommoutlement se fait par lits horizontaux suppor- 
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tes au moyen de plafjues minces en fonte avec trous, 
supportés sur piliers en fonte, déjà indiquées précédem- 
ment. Les plaques et les piliers en terre réfractaire 
sont aussi quelquefois employés. Les pièces sont sépa- 
rées les unes des autres, par dos snjq)orts à quatre ou à 
si.x pointes, semblables à ceux employés dans ja cuisson 
en vernis. Les assiettes se cuisent à plat ou horizontale- 
ment et les trois supports à quatre pointes, destinés à 
les séparer, se placent au marli ou à la partie cintrée, 
où on les fixe légèrement à l’arrière de l’assiette à. 
l’aide d’une petite boule de pâte de la grosseur d’un très- 
petit pois ; do cette façon on évite toute espèce de traces 
sur les parties les plus apparentes. Lorsque la cuisson 
n’a pas lieu à une température sullisante pour craimlro 
le ramollissement du vernis et que le bord n’est pas 
parfilé, on place quelquefois les assiettes verticalement, 
au nombre de vingt-cinq à trente, dans un petit châssis 
on fer, disposé à cet effet et de :25 centimètres envir<ui 
de longueur. Dans ce cas l’assiette appuie par son boi-d, 
sur les arêtes des doux barres formant la base du 
châssis. 

Ces barres, qui sont parallèles et placées à 5 ou 0 cen- 
timètres de distance, portent de faibles ent.'iilles pour 
empêcher les assiettes do glisser, et celles-ci sont main- 
tenues verticalement, au moyen de petites chevilles en 
fer (jui descendent entre elles à leur partie supérieure, 
et qui sont retenues par une des trois barres horizon- 
tales qui forment le dessus du châssis. En retirant ces 
chevilles, qui no sont souvent autres que de longs clous 
(pointes de Paris), on peut sortir les assiettes. Ces 
petits châssis , dont les barres n’ont guère plus de 
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un ceiitimôtn; de coté, peuvent être superposés dans la 
moull(! et doivent donner une économie de place. Leur 
emploi dans les moulles à dégraisser surtout serait 
avantageux. 

La porte de la rnoulle est ordinairement un peu plus 
petite que la section transversale, en sorte qu’il reste 
tout autour un bord de lü centimètres d'épaisseur, pour 
aider à la fermeture. Ce l ebord est quelquefois en fonte 
et alors la fermeture a lieu au moyen de deux plaques 
du même métal, séi)arées i>ar une épaisseur de 5 cen- 
timètres do terre réfractaire. Mais le plus souvent ce 
rebord est eu briques et l’ouverture se ferme par une 
simple maçonnerie. 


CL'ISSON A I.A UOLILU;. 

l'ariout, dans le district des poteries, aussi bien 
pour la porcelaine que pour la faïence, on fait exclusi- 
vement usage de houille pour le chautl'age des moufles. 
< )n peut compter sur trois à ([uatre heures environ de 
petit feu et sur cinq ou six do grand feu, soit en 
moyenne neuf heures. 

La cuisson a lieu pendant le jour et l'on procède au 
défournement dès le lendemain. On compte moyenne- 
ment sur une tonne de houille, pour la cuisson d’une 
moufle ordiumre. 


Si la ilispositiou des moufles doit beaucoup aider à 
la réussite de la décoration, la manière de conduire le 
feu n’a pas moins une trè.s-grande influence ; aussi ne 
charge-t-ou jamais de ce travail qu’un homme intelli- 

13 
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jrciit, liabile et luiigueinent exerce. Ou est encore plus 
exigeant, s’il est possible, pour le choix de ce maître 
ouvrier (pie pour celui auquel on eonlie la cuisson des 
l'ours, (’c sont là des spécialités que l'on ne rencontre 
pas l’aeilement, malgré toute rimportanee que l’on 
attache à leur formation dans chaipie établissement du 
district des poteries. 

Souvent ces ouvriers sont ])uyés 1 livi'c et 4 schel- 
lings, soit 3Ü francs par semaine ou pour six joui-s de 
travail. 


riilMKtilion 

/cUes. 
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n*fiacluires 


Avant de jeter un coup d’«eil sur l<;s fabrications 
spifciides, disons quelques mots des cazettes. 

En pnisciice du rôle important que jouent ces pièces 
d;uis la fabrication, ou ne doit pas être étonné de voir 
attacher une si haut»; importance au choix des terres 
dont elles sont formées et à la manière de les fabriquer, 
.linsi qu’il a déjà été dit, les schistes argileux du ter- 
rain houiller forment en .iLUgletorrc la base des pûtes 
mises en œuvre pour cazettes. 

Ifaprès les savantes publications de M. Salvetat, 
\ oici quelles sont les compositions des argiles réfrac- 
taires anglaises : 


D<' Stourkri Igr. t>r Tnttivorlb. 


Perte au feu. 

10,20 — 

18,20 

11,50 

Silice. 

. 02,S0 — 

o3,oO 

50,50 

.Uumiue . 

. 21,72 — 

2(5,87 

31,05 

O.xyde de fer 

2,80 — 

4,50 

3,80 

Phatix . . 

0,.50 — 

o,:40 

0,25 

Magnésie . 

0,17 — 

traces 

0,00 

Potasse . 

0,07 — 

1,(58 

2,00 

Soude 

0,8^4 — 

traces 

traces 

Total 

. Tü 0,00 — 

100,00 

100,00 
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Ces argiles proviennent du terrain houiller. Ce sont 
les meilleures de l’espèce qui se reiieouti-ent en Angle- 
terre. Celles de Tamworth reviennent à un prix assez 
elevé dans le Slalfordsliire, où on les emploie eu petite 
quantité mélangées avec d’autres de la localiti*. 

I/O point essentiel pour tirer do ces argiles le parti 
It' plus avantageux, c’est de les laisser vieillir suffisam- 
ment longtemps a l’air. Certains établissements ont des 
ajiprovisionneinents de celte e.sj)éce pour un grand 
nombre d années, en soi'te (pi il suflit de les remuer de 
temps a autre pour obtenir a la lin des pâtes aussi résis- 
tantes que possible. 

Imi raison de la grande (pianüté de silice qu’elles 
renl'erment, ces argiles sont courtes, [U'ennent peu de 
retraite et demandent con.séipunnment peu de ciment. 
Dans Certains <5as elbîs se travaillent même parfaitement 
seules, tandis (pie des argiles trés-idastiipies doivent 
(itre nKJlaiigées avec au moins leur ]>oids de ciment, 
I>our donner de bonnes cazettes. 

Un fait de gibdogie appliipiée des plus curieux et en 
iu(*me temps des jilus intéressimts , (pii semble (’dro 
passé inapeiru, jusqu’à ce jour, sur le continent, c’i.‘st 
(pie les schistes argileux réfractaires du terrain houiller 
occupent, dans l’éjiaisseur de ce terrain, une position 
liarfaitement déliuie. Lorsqu’ils existent ou les trouve à 
la base des couches de houille, dont ils Ibrment le mur, 
sur une épaisseur variable, mais ipii (b'passe rarement 
1 mètre à 1 mètre 50 centimètres ; il parait en outre 
que dans cette épaisseur, c’est la partie la plus éloignée 
de la houille qui est la plus réfractaire, tandis que celle 
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qui touche au charbou renferme souvent des nodules 
ferrugineux. 

Si, comme il est probable, cette règle se vêrilîe dans 
nos bassins houillers, il sera facile de s’assurer s’il 
renferme les schistes argileux réfracüiires (jui sont 
exploités en si grande cpiantité et si avantageusement 
dans tous les bassins anglais. 

11 y a plus de dix ans que nous nous sommes con- 
vaincus , par des essjiis directs , qu’ils existent dans le 
Hainaut, et l’on nous assure (jue leur jirésence a aussi 
été constatée dans le bassin de Liège. Nul doute donc 
qu’on saura les mettre à profit, lorsque les nombreux et 
puissants gisements d’argile plastique réfractaire de 
première qualité, déjà cités, et qui créent une position 
exceptionnellement avantageuse à nos fabricants de 
produits réfractaires, commenceront à s’épuiser. 

On paye souvent 20 fi-ancs en .Angleterre pour une 
tonne d’argile réfractaire, de qualité inférieure à celle 
que l’on peut obtenir pour 10 à 12 francs en Belgique. 
Il est, en outre, à remarquer qu'ici les principaux do 
ces gisements sont situés à proximité des centres 
industriels, comme c’est le cas pour llautrage et llou- 
deng, dans le Hainaut, et pour Andenne, dans la pro- 
vince de Liège. Ce fait eu augmente encore singulière- 
ment la valeur. 

Il est donc probable que sans ces circonstances nous 
n’aurions pas négligé jusqu’à présent les schistes 
houillers réfractaires. Leur exploitalion et leur emploi 
seraient d’autant plus à dtisirer, qu’ils iiermettraient 
parfois l’extraction de couches de houille contiguës , 
trop minces pour être travaillées seules. 
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Dans le Statfonlshire, comme chez nous, le ciment 
employé est formé avec des débris de cazettes, de 
briques réfractaires, etc., broyés {rrossièrcment sous 
des meules verticales ou entre des cylindres: 

Le mélanp:e des arfrilos et du ciment étant complet, 
il est mouillé et passé dans un pétrisseur où il est 
amené à l’élat de pâte, qu’on laisse ensuite reposer plus 
ou moins longtemps avant la mise en oeuvre. L’addition 
d’une faible dose de coke pulvérisé ou en grains, à la 
composition des cazettes, a été parfois pratiquée en 
.\ngleterre. I,e coke doit être bien pur et encore il 
communique à la cazelto, au moins pour la première 
cuisson, un pouvoir réductif qui peut occasionner des 
embarras. Pour des argiles très-grasses, ce procédé 
facilite la dessiccation et fournit des cazettes qui résis- 
tent bien au feu. 

Nos argiles d’Andenne, d'Houdeng et de Hautrage, 
mélangées avec leur poids de ciment, donnent d’excel- 
lentes cazettes, surtout lorsqu’on y ajoute 10 à 20 p. c. 
d’argile de Fraire (Entre-Sambre-et-Meuse). 

La fabrication a lieu en Angleterre exactement 
comme dans nos usines. L’ouvrier coupe d’abord une 
plaque de pâte, à la partie inférieure d’un bloc placé 
entre deux règles, qui sont clouées parallèlement sur 
une table et qui limitent l’épaisseur et la largeur de 
cette plaque; celle-ci est ensuite roulée autour du 
moule cylindrique en planches, qui doit former le vide 
intérieur de la cazette et le fond est ajouté en dernier 
lieu. 


On a essayé, l’année dernière, â Liverpool, de con- 

r ’ jje raçonnage. 
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fectionner des cazettes par moulage, au moyeu de la 
pression, dans des cylindres ou moules métalliques, 
trés-ingéuieusement disposés. C’est M. Spencer, de 
l’rescot, pi'ès de Liverpool, qui a tenté la mise en pra- 
tique de ce nouveau procédé dont il est l’inventeur. 
D’après ce que l'on m’a dit, les cazettes obtenues étaient 
d’un bon usage et très-résistantes, mais il parait qiu' 
la pression nécessaire pour leur façonnage était extrê- 
mement grande. 

Les cazettes rondes, dont le diamètre ne dépasse pas 
30 à 40 centimètres , peuvent très-bien s’obtenir, 
comme les produits en laïence, dans des moules en plâ- 
tre au moyen de l’estèque et sur l'un des tours mécani- 
ques que nous avons décrits précédemment. 

11 suffit, pour obtenir un bon résultat, que le tour et 
l’estèque soient plus grands et plus solidement établis 
(jue do coutume. Des cazettes que nous avions fait 
fabriquer de cette façon ont résisté beaucoup plus long- 
temps que les autres, probablement à cause de la plus 
grande compression subie par la pâte. Au moyen d'un 
tour à tourner ovale, on pourrait également produire 
l(>s cazettes elliptiques par le même procédé. 

Lorsque les cazettes sont arrivées au degré conve- 
nable de dessiccation, elles sont cuites dans les fours 
ordinaires à biscuit, à la partie supérieure des pile.s, 
(pielquefois avec une ou deux pièces légères à l’intê*- 
rieur <‘l le plus souvent à vide. 
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FABRICATION OFS CABHRAUX (77/./; . 


I)<^puis quelques années ou s’est beaucoup occupé de 
la iabrication de carreaux décorés pour pavement, à 
rin.star de ceux qui furent employés aux treizième et qua- 
toi-zième siècles. Ces produits, désignés on Angleterre 
sous le nom générique de tile {encaustic tik), étaient 
produits anciennement au moyen de plaques de pâte, à 
la surface desquelles on imprimait en creux des dessins 
(pli étaient ensuite remplis avec des péites de couleurs 
différentes. 

C’est à peu près le même procédé qui est actuelle- 
ment suivi pour les carreaux les plus soignés; voici, 
dans ce cas, comment l’on procède : une plaque carrée 
en plâtre, de 15 centimètres de côté et de 3 centimè- 
tres d’épaisseur, porte en relief sur une de ses faces le 
dessin à reproduire, qui fait saillie de 1 ’Z» à 2 milli- 
mètres. 

Pour plus de solidité cette plaqfte a été coulée dans 
un châssis en cuivre, de 2 à 3 millimètres d’épaisseur, 
auquel sont fixés latéralement deux chevilles ou arrêts 
en fer, destinés à maintenir en place un second châssis 
ou anneau en cuivre de 2 à 3 millimètres d’épaisseur et 
de 3 centimètres emiron de hauteur, que l’on place sur 
le premier et qui est destiné à recevoir la terre qui doit 
former le carreau. 

L’ouvrier prend une masse, de la grosseur des deux 
j)oings environ, d’argile de teinte brune, devenant 
roiure pai- la cuisson (argil** saldeiise de la formation du 
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nouveau grès rouge, système Perniieu), à laquelle il 
(loune approximativement, sur une face, la forme 
carrée et l'étendue du moule. 11 prépare ensuite, avec 
de la pAte plus due, une petite plaque île l’étendue du 
moule et de 5 à 6 millimètres environ d’épaisseur; après 
avoir poli une des faces de cette croûte, au moyen de 
la grande lame en acier du faïencier, il applique la 
face opposée contre la première masse, puis il lance 
vivement le tout dans le moule en plaçant la face polie 
contre le plAtre. 

11 coupe ensuite avec le til la partie qui dépasse le 
chûssis du moule. A ce moment les deux faces du car- 
reau sont donc formées de pAte différente, et c’est pour 
éviter le gauchissage, qui ne manquerait pas de se pro- 
duire à la cuisson, qu’il est indispensable de faire dispa- 
raître cette différence. A cet effet, et au moyen d’une 
lame recourbée portant des deux côtés sur le bord du 
moule, fouvrier enlève une tranche de pâte rouge de 
cinq à six millimètres depaissenr, qu’il remplace 
par une épaisseur double ou triple do jiAte fine, de 
même espèce que celle qui forme la face opposée; sui- 
cette pâte qui déborde le moule, il applique un morceau 
de cuir, et il soumet le tout à une certaine pression, à 
faide d’une petite presse à vis manœuvrée à la main. 

Far cet arrangement les deux faces du carreau sont 
formées d’une môme espèce de pâte, tandis que la partie 
centrale est d’une autre nature, souvent plus grossière 
et plus commune. Outre l’économie de matière on 
assure ainsi la réussite en s’opposant à la déformation 
de la pièce. 

Après la sortie du moule de la presse, la partie de 
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pAle qui dépasse encore le châssis est enlevée au moyen 
(lu fil, et le carreau est retin* du moule et reiiA'ersé sur 
une plaque en plâtre, avec le dessin tourné vers le haut. 

Les creu.x de ce dessin sont alors remplis avec les 
liarholines colorées, qui doivent fournir les couleurs 
désirées et qui sont contenues dans des petites cruches 
à becs étroits et bien disposés pour verser une petite 
quantité à la fois. 

Ces barbotiues peuvent sans inconvénient dépasser 
les contours du dessin et môme recouvrir entièrement 
la surface du carreau, car, après deux ou trois jours 
de dessiccation, cette surface est raclée sur toute son 
étendue, au moyen d'une petite lame en acier, et c’est 
seulement alors que le dessin doit apparaître avec net- 
teté. Uans cet état le produit reste quinze jours et plus 
dans un séchoir chaufifé avant de passer au four. 

La cuisson a lieu dans des cazettes et l’encastage 
doit se faire avec soin, pour éviter le gauchissage et la 
dill'usion des couleurs qui s’évaporent toujours plus ou 
moins. On est ainsi forcé de cuire chaque carreau isolé 
et appuyé par la face opposée au dessin. Lorsque l’on eu 
place un second au-dessus du premier, il convient qu’il 
ne touche pas celui-ci, et à cet eflfet on le fait porter, 
par ses quatre angles, sur de petits supports ou piliers 
en terre cuite disposés dans ce but. 

Un autre moyen assez simple pour opérer l’encastage, 
c’est de placer les carreaux à peu prés verticalement et 
parallèlement l’un à l’autre dans la cazette, sur une 
couche d’un millimètre ou deux de sable, en les mainte- 
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nant dans cette position au moyen de clous ou de che- 
villes ^pins), comme cela se pratique pour les asiettes en 
vernis. On peut ainsi loger une douzaine do carreaux 
dans une cazetto rectangulaire de moyenne grandeur. 
C’est principalement en vue d’économiser la place que 
nous avons étii conduit h ce procédé, qui nous a toujours 
donné de bous résultats. 

Sprniiii prrawir. l’ar suite des difficultés que présente la dessiccation 
~ Kmploi delîi lerro i • 

n iviai si*r. (les cf\rreaux lorsqu ils ont été fabriques au moyen de 

pâte molle, comme nous venons do l’indiquer, on les pro- 
duit généralement aujourd'hui en comprimant forte- 
ment, dans des moules en fer, la composition à l’état 
pulvérulent. De cette façon on obtient par une pression 
de 20,000 kilogrammes environ par décimètre carré, 
des résultats étonnants et tout à fait pratiques. 

Quoique la poussière dont on fait usage paraisse 
sèche au moment de l’emploi, puisque c’est à peine si 
on peut l’agglomérer par la pression de la main, cepen- 
dant les carreaux doivent encore subir une longue et 
soigneuse dessiccation avant de passer au four, si l’on 
veut éviter les fentes à la cuisson. 

Disposition des p,a pression est obtenue au moyen de puissantes 
presses à vis verticales, avec volant en fonte de 1 mètre 
50 centimètres à 2 mètres de diamètre et à junte carré»» 
de 10 centimètres sur 10, placé horizontalement à la 
partie supérieure. Ces appareils, disposés exactement 
comme les anciens balanciers pour le battage de la 
monnaie, sont construits sur quatre ou cinq dimensions 
différentes jiroportionnées à D^endue de la surface 
d»^s carreaux à proihiire. l’our la plus granile de ces 
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surfaces qui est un carré de quinze centimètres environ 
(le C(Âté, on fait usage d'une pression de quarante mille 
kilogrammes environ. Pour des carreaux plus grands 
il faudrait avoir recours à la pi'esse hydraulique comme 
cela se fait sur le continent. Toutefois, en faisant mou- 
voir lu presse à vis au moyen d’une machine à vapeur, 
ainsi qu’on a commencé à le faire en Angleterre, on 
peut en augmenter l’action, mais cela n’est pas bien né- 
cessaire, car il y a pluti'it tendance à diminuer la gran- 
deur des carreaux qu’à l’augmenter, le gauchissage à 
la cuisson étant alors moins à craindre. 

Ordinairement ces presses sont mises en mouvement Compnvision <i'im 

c,irrcaii. 

par un ou deux hommes, agissant sur des poignées 
fixées à la partie supérieure du volant. Pour la com- 
pression d’un carreau de quatorze millimètres environ 
d’épaisseur avant la cuisson, le volant doit faire un peu 
plus d’un tour ; il recule ensuite légèrement par suite 
du choc ou du rebondissement du piston, et après il est 
ramené une seconde fois en avant pour une nouvelle 
pression. Immédiatement après le second coup, l’ouvrier 
placé prés du moule appuie son pied sur une pédale à 
l’aide de laquelle il soulève le fond du moule et le car- 
reau qu’il supporte et qui est ainsi amené au-dessus du 
bord, complètement dégagé, en sorte qu’il n’y a plus 
qu’à l’enlever. Dans ce système le châssis ou l’encadre- 
ment du moule est donc fixe et les deux fonds sont mo- 
biles, le supérieur, de haut en bas, pour exercer l’action 
comprimante, etrinli'uieur, de bas en haut, pour pousser 
le carreau hors du moule. 

l’a point essentiel, c’est de polir la fiice supérieure 
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(lu carreau, au moment où il sort du moule; c’est ordi- 
nairement une femme qui est charg(ie de ce travail. 
Elle commence par essuyer cette surface avec une 
piùce de flanelle, puis elle la frotte avec une plaque 
à liords relevés et arrondis, en métal blanc, dit de 
Birmingham ; cette plaque, légèrement élastique, agit 
comme un polissoir et après son action le carreau est 
parfaitement lisse et luisant à sa surface. C’est la même 
ouvrière qui est chargée d'arranger les carreau.x en 
piles de six de hauteur, sur les planches destinées à les 
porter dans un très-grand séchoir chautfé, où ils res- 
tent plusieurs semaines avant leur passage au four. 
Ordinairement le carreau inférieur de chaque pile 
repose sur une plaque en terre cuite, de deux centi- 
mètres environ d’épaisseur, parfaitement dressée et 
un peu plus grande que le carreau. 

Afin d’assurer l’égalité de la pression sur tous les 
points de la surface, il convient de rendre celle-ci 
symétrique et à peu près égale autour de l'axe du pis- 
ton ; à cet effet, lorsqu’il s’agit d’obtenir des carreaux 
rectangulaires ou triangulaires, on eu comprime deux 
à la fois, et la lame en acier de l'j. h 2 millimètres 
d’épaisseur, qui les sépare, est fixée sur la table ou le 
fond du moule, et le piston porte une rainure dans 
laquelle cette lame s’engage au moment de la pression. 

De cette manière on arrive à avoir la face du carreau 
en haut, et alors cette face étant un peu plus grande que 
celle opposée, les pièces se placent mieux dans le pave- 
ment. 

Dans ces derniers temps on a communiqué le mou- 
vement au balancier des presses au moyen d’ime ma- 
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diiiie à vapeur, par un procédé tout à fait aiialofrue à 
celui il<;jà décrit et mis en œuvre pour la fabrication 
des supports, dans l’usine de MM. Ruller et C'', à 
llanley. 

Par ce mode de fabrication à sec, presque exclu- 
sivement emplov’é aujourd'hui , il est peut-être plus 
ditlicile d’obtenir des dessins incrustés parfaitement nets 
et suffisamment épais, et c’est sans doute pour cette 
raison que chaque pièce ne présente qu’une seule cou- 
leur. Pour arriver à la formation des dessins on a 
réduit les dimensions d(^ ces pièces et ou a varié leur 
forme presque à l’intiid, en restant toutefois dans les 
dessins géométriques à contours réguliers et autant que 
possible rectilignes. 

iVu besoin, on peut intercaler par-ci par-là, au milieu 
de ces carreaux de teintes unilbrmes, quelques car- 
reaux enanistks ou à dessins incrustés; on arrive ainsi, 
à bon marché, à tle superbes résultats. 

Deux méthodes particulières à peu prés identiques couieura!'”**'"" 
sont mises en œuvre, sur le continent, pour obtenir des 
dessins incrustés lorsque l’on travaille à sec. Dans le 
procédé le plus simple, on fait usage d’une plaque en 
plomb, de 2 millimètres environ d’épaisseur, qui recou- 
vre totalement la table ou le fond du moule et dans 
laquelle on a enlevé toute la surface du dessin. 

Si ce dessin comprend plus d’une couleur, on mas- 
que, au moyeu d'autres plaques également en plomb et 
de forme convenable , les parties de la seconde et au 
besoin de la troisième couleur. 

La composition colorée et en poudre est alors tami- 
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sée sur les parties decouvertes de la pi eiriiére couleur. 
Ijcs phupies, recouvrant les parties du dessin oii doit 
apparaître la seconde, sont ensuite enlevées, et cette 
couleur est tamisée comme la première ; entin , on 
opère de la même lin;ou pour les autres couleurs. Ce 
travail étant tci miné, on procède .à l’enlèvement de la 
première plaque en plomli et on place autour du dessin, 
sur la table du moule, ranneau ou cliAssis qui doit 
l’ormer les parois de ce moule, puis on y tamise lép'ère- 
ment la composition donnant le fond du dessin ou la 
face du carreau. Sur cette première couche, placée avec 
un tin timis pour ne pas déranger les couleurs, on en 
place une seconde avec un tamis plus gros, puis on rempli ( 
le moule rapidement à l'aide d’une large cuiller et un 
racle l’excès de composition. Le couvercle, ou fond 
supérieur du moule, est ensuite mis en place et comme 
il pénètre à frottement à l’intérieur du châssis, il ne 
s’agit jilus ((lie de passer l’ensemble à la presse hydrau- 
lique et d’exercer lu compression. Lorsque celle-ci est 
assez avancée, il suffit de soutenir le châssis du moule, 
d’eidcver le fond ou la table, puis d’exercer un léger 
effort sur le fond supérieur, pour fidre sortir le carreau. 

Ce mo^’cn donne d’assez bons résultats, mais il ne 
convient pas pour obtenir des incrustations d’une l'orte 
épaisseur. 

Dans le second procédé, qui est un pou plus long 
mais (|ui peut donner des incrustations d'une épaisseur 
plus grande, ou remplace la plaque eu plomb par im 
appareil foiané d’un ruban en cuivre mince, d’un cen- 
timètre environ de largeur, plié et contourné verticale- 
ment suivant tous les traits du dessin. 
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Loi-sque les iliverses parties de ce ruban ont été 
fixées dans cette position, il représente exactement le 
dessin rpi’il délimite et tpie l’on peut alors recouvrir avec 
les compositions en poudre, en les versant, à l’aide de 
petites cuillers, à la place iiu’elles doivent occuper. 

Les principales qualiuis i|ui distinguent les carreaux 
sont la rectitude dans tous les sens et la parfaite éga- 
lité de grandeur. Il faut en outre qu’ils soient assez durs 
pour résister à la jiointe d’acier et mssez [»eu absorbants 
pour i[ue les matières grasses no puissmit pas y laisser 
de traces. Ce sont là des conditions très-difficiles à 
reniidir, dans une mémo pièce, car si, d’une part, les 
pâtes à porcelaine, par exemi»le, donnent facilement des 
biscuits durs et peu absorbants, d’autre part, par suite 
de leur grande retraite, il est exce.ssivemeiit difficile 
de cuire exactement un grand nombre di3 pièces à la 
même grandeur et sans déformation. 

Dans les usines anglaises, c’est, comme il a dijà été 
dit, l’argile naturelle, d’uu rouge brunâtre, du terrain 
l’ennien, qui est généralement adoptée pour former la 
base de cette fabrication. On compose les pâtes colorées 
destinées aux dessins, de manière à pouvoir s’allier avec 
cette base. Ce sont ordinairement des mélanges de la 
base même, de blue clay, tle feldspath et d’oxydes colo- 
rants. 

J’ai recoimu, en m’occupant de cette fabrication à 
Kéramis (Hainaut) et à Maestricht (Hollande), que di- 
vers nudanges de feldspath do Nivelles et des argiles 
plastiques belges et surtoutde rKntre-Sanibre-et-Meuse 
ou des bords du Rhin étaient au moins aussi conve- 
nables que les meilleures compositions anglaises. 
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lies La coloratiou des pâtes ou dos compositions se fait 
avec les oxydes métalliques et leurs dosap^es, ainsi que 
leurs préparations sont différents suivant que l'on tra- 
vaille à sec ou non. 

Pour les teintes foncées et surtout pour les noirs, 
fai-gile rouge convient parfaitement, mais pour les 
teintes claires et particulières, on doit faire usage de 
l’argile de Dorset mélangée avec une dose convenable 
de feldspath ou de pegmatite et de silex. C'est ce com- 
posé qui donne la teinte jaunâtre, désignée en Angle- 
terre sous le nom de hofle et c’est lui qui, additionné de 
un ou deux et au plus trois centièmes d’oxydes métalli- 
ques, tels que ceux de chrome, de cobalt et de manga- 
nèse, fournit les teintes vertes, bleues et brunes qui sont 
les plus employées. 

Pour arriver à de bons résultats, il faut amener ces 
oxydes à un grand degré de ilivision, p;ir les procétlés 
que nous avons déjà indiqués pour la coloration des 
pâtes à faïence. 

L’encastage des carreaux pressés à sec est assez 
simple. Ainsi, dans le Staff’ordshire, on peut les placer 
dans tes cazettes, en pile de cimj ou six de hauteur. 
Pourvu toutefois ([ue la dessiccation ait été poussée 
très-loin , sinon il y aurait gaucliissage , déchirement 
et même boursoullement. 

l/cs dimensions des cazettes mises en «ouvre sont 
ordinairement de 40 centimètres de longueur sur 21 de 
t.irgcur intérieurement et 2 ' \ d’épaisseur. 

Ces cazettes ont toujours leurs parois latérales inté- 
rieures vernies et parfois on place encore à l’intérieur 
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une certaine dose de substances volatiles qui , par sa 
vaporisation, produit un léger lustre à la surface des 
carreaux, ce qui en augmente la dureté et en diminue 
le pouvoir absorbant. 

J’ai souvent remarqué qu’en ne plaçant pas de co- 
lombins entre les cazettes et même en perçant celles-ci 
de quelques petits trous, à leur partie supérieure, il y 
avait beaucoup moins de déchets à la cuisson. 

Les fours mis en œuvre sont construits exactement 
comme ceux destines à la cuisson des faïences fines en 
biscuit, seulement leur hauteur est un peu moins 
grande; quant à leur diamètre, il est ordinairement de 
4mètres 50 centimètres à 5 mètres. Comme le refroidis- 
sement doit avoir lieu très-lentement, on doit fermer le 
four apres la cuisson, et c’est pour cette raison qu’il n’est 
percé que d’un seul trou à sa partie centrale supérieure. 

Dans une usine anglaise, j’ai vu employer avec 
succès le four à flamme renversée et à cloison circulaire 
intérieure, flg. 42 et 43. 

Il convient de commencer à cliauffer bien lentement 
pour éviter la casse des pièces. Le feu doit être continué 
pendant quatre-vingts à quatre-vingt-dix heures, et être 
très-faible pendant la première moitié de ce temps. 

Ainsi qu’il a déjà été dit, le refroidissement doit se 
faire avec lenteur, sinon on obtient des produits trop 
cassjuits, surtout lorsque la cuisson a eu lieu à une 
très-haute température. 

La fabrication des carreaux do iiavement a déjà pris m-aniiduvpiopix:- 

* * nu’iit (|uu pivml co 

un grand développement en Angleterre, oii il existe ovurv «Je lavcmoni. 
actuellement trois on quatre usines qui s’en occupent 
exclusivement. 

16 
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C’est à l’établissement Mintoii , à Stokc , que revient 
i honneur d’avoir fait revivre cette belle industrie et de 
l’avoir élevée au degré de perfectionnement où elle se 
trouve parvenue. 

Chacun a admiré, aux diverses expositions univer- 
selles, ses mosaïques remarquables bien supérieures 
aux anciens produits de l’espèce, qui avaient servi de 
modèles. 

C’est de cet établissement que proviennent les riches 
et beaux pavements qui ont servi à la décoration d’un 
grand nombre d’établissements publics, d’églises et 
d’habitations, en Angleterre, en Amérique et sur le 
continent. 

On doit surtout citer les pavements historiés du palais 
de Westminster, à Londres, et celui du Capitole, à 
Washington, qui sont des modèles et on peut dire des 
chefs-d’œuvre d’un rare mérite. 

Ces pavements, lorsqu’ils sont ornés do dessins sim- 
ples bien coordonnés, et de coideurs pâles bien assor- 
ties, produisent le meilleur elfet, en même temps qu’ils 
sont d’un excellent usage. 

Le marbre, outre qu’il est souvent humide et tou- » 
jours froid aux pieds, est glissant et facile à dépolir par 
le frottement, tous inconvénients que ne présentent pas 
les carreaux, aussi on commence maintenant à les 
employer très en grand, pour les habitations ordinai- 
res, dans toutes les villes de l’Angleterre et surtout à 
Londres. Comme on fait alors usage des carreaux 
pressés à sec et d’une seule couleur sur chaque pièce, 
leur prLx n’est pas très-élevé. 
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V'oici quels sont les prix des divers genres de car- Prix actuels des 

carreaux eu AiirIc- 

reaux : terre. 

EncaiistU;, noir et jaune ou rouge et jaune, deux 
couleurs, carreaux carrés de 15 centimètres de côté 
et de 2 centimètres 5 millimètres d’épaisseur ; 15 à 
20 francs par mètre carré; 

Noir, rouge et jaune, trois couleurs : 20 à 25 francs ; 

Les dessins plus soignés avec bleu, vert, rose, blanc 
et autres teintes, sont cotés de 20 jusqu’à ü5 francs 
par mètre carré. 

On fournit, ati même prix do 65 francs par mètre 
carré, des mosaïques formées de petits cubes de 
un centimètre environ de côté (tesserœ), diversement 
colorés et colés sur une plaque de ciment qui leur sert 
de base. Ce genre (lessclated) est beaucoup employé à 
Londres sur les trottoirs, devant les magasbis, pour y 
inscrire le nom et l’enseigne de ceux-ci. 

Carreaux unis ordinaires (ptain), d’une seule couleur, 
fabriqués à sec, de 2 centimètres et 5 millimètres 
d’épaisseur, teintes rouge, noire, chocolat, jaune, 
verte, blanche, etc., au choix et combinées ; 12 francs 
par mètre carré. 

Carreaux unis ordinaires, comme les précédents, 
miiis d’un demi-pouce anglais ou 13 millimètres soulo- 
ment d’épaisseur : 8 à 9 francs par mètre carré. 

Ce sont ces derniers qui sont actuellement le plus 
communément employés en Angleterre, surtout pour 
les habitations particulières. Ces carreaux sont beau- 
coup plus petits que les cncaustics; ils n’ont guère que 
10 à 12 centimètres de côté. Ils ne sont pas non plus 
tous carrés ; pour remplacer la diversité des couleurs 
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leurs formes sont même très- variées. Certains éta- 
blissements possèdent jusqu’à quatre-vingt-dix patrons 
ou formes différentes de carreaux. On peut ainsi obtenir 
une très-grande variété de dessins, par la combinaison 
de ces formes. Avec les trois principales : carrée, rec- 
tangulaire et triangulaire , on peut déjà produire des 
effets très-variés, surtout que chacune d’elles peut être 
obtenue en diverses couleurs et que l’on peut intercaler, 
de distance en distance, un carreau encamtic richement 
décoré, comme il a déjà été dit. 

Avec les carreaux les plus parfaits on n’arriverait 
encore qu’à de mauvais résultats, si leur mise en place 
n’était pas exécutée avec tous les soins requis. C’est 
donc avec raison que l’on attache une haute impor- 
tance à cette opération, en Angleterre. L’aire à 
paver est d’abord recouverte d’un lit de béton, formé 
de chaux et de gravier ou autre corps dur, sur une 
épaisseur de 7 à 8 centimètres, disposé bien horizonta- 
lement. Il faut laisser durcir cette couche avant le pla- 
cement des carreaux. Ceux-ci, après avoir été trempés 
dans feau, sont posés sur le béton, dans une couche do 
G à 7 millimètres d’épaisseur de ciment, formée de par- 
ties égales de ciment romain et de sable. La partie de 
ciment en excès sortant par les joints, doit être enlevée 
immédiatement avec une éponge, pour quelle ne s’at- 
tache pas à la surface des carreaux. On recommande 
de laver fréquemment les carreaux avec du savon noir 
et de l’eau froide, pour enlever les efflorescences cal- 
careuses que le ciment détermine à leur surface pen- 
dant les premiers mois ; on arrive mieux et plus vite au 
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même résultat avec de l’eau acidulée. Sur le continent, 
on place souvent les carreaux avec un peu de ciment, 
directement sur le sol, après l’avoir tassé; c’est un mau- 
vais travail et, pour obtenir un bou pavement, il faut 
au moins, si on ne fait pas usage du béton, placer sous 
les carreaux une demi-brique posée à plat, soit A sec, 
soit dans du mortier. C’est surtout pour les carreaux 
n’ayant qu’un demi-pouce, 12 à 13 millimètres d’épais- 
seur, les plus en usage actuellement, que cette pratique 
est nécessaire. 

Les établissements qui ont entrepris cette belle 
industrie sur le continent sont ceux de la société Boch 
frères, à Meltlach (Prusse), et à Maubouge (France), et 
de la Société Céramique Anonyme, à Maestricht. 

Pendant les quatre années de mon séjour à Ké- 
r.amis, j’ai poursuivi activement cette fabrication avec 
M. Victor Boch (1), et c’e.st par lui qu’elle vient 
d’être transportée à Maubeuge (France), dans une 
usine projetée pour faïencerie , avant le traité de 
commerce avec la Franco. Voilà donc, en quelque 
sorte, la Belgique dépourvue de tout établissement de 
ce genre ! et , ce qui est plus curieux encore , c’est que 
ce sont ses excellents matériaux et principalement les 
feldspaths de Nivelles, qui sont mis en œuvre à Mau- 
beuge et à Maestricht. 

Il est vrai de dire que c’est une fabrication des plus 
délicates et des plus difficiles ; en sorte que, dans le 


(I) C'csl il Kérami< ;i.oiiviènî) qu’onl élo tiliriqiiés les p.ivemonls du 
rhœur de la nouvelle église rue des Sols, à Itruvellisi, de 1.1 station de Cour- 
Iray, elr. Mae<lrieht a fourni les pavenienls de la slalion de Tillionrg, de 
l’église de Wn<irden. de., en Hollande. 


État actuel derel le 
fabrication sur le 
continent. 
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principe, elle a donné lieu à bien des mécomptes ; l’on 
cite maintenant comme fait historique, en Angleterre, 
que même chez Minton les débuts dans ce genre n’ont 
pas toujours été fructueux. Mais aussi alors tout était 
à trouver ou à créer : dessin, composition des pâtes, 
procédés de fabrication, etc., tandis qu’à présent la voie 
est tracée et qu’il n’y a plus pour ainsi dire qu’à la 
suivre. 

L’année dernière j’ai vu construire dans le Stafford- 
shire, d’après les derniers perfectionnements, un outil- 
lage complet pour la fabrication des carreaux de pave- 
ment dans le nord de l’Espagne; un second devait suivre 
pour le midi de la France. C’est que l’on peut dire que 
la vogue de ces produits est assurée, car elle est due 
non pas à la fantaisie, mais au confortable, à l’élégance 
et à la propreté qu’ils apportent dans les constructions. 
En Angleterre, près du centre de production, leur emploi 
est devenu général, même pour les habitations ouvriè- 
res, et il en sera probablement de même dans les autres 
contrées où l’on introduira leur fabrication et où ils ne 
peuvent guère arriver aujourd’hui, à cause des frais 
élevés de transport qu’occasionne leur grand poids. 

Après l’établissement de Minton , qui est le plus 
ancien et de beaucoup le plus important, c’est celui de 
MM. Maw et C®, à Broseley, sur les bords de la Severii, 
qui doit être mentionné. On retrouve dans cette localité, 
ainsi que je l’ai reconnu, les argiles rouges brunâtres, 
ferrugineuses, parfois légèrement calcareuses, des ter- 
rains permiens et triasiques propres à cette fabrication 
et exploitées par Minton aux environs de Stoke. C’est 
sans doute ce qui a déterminé MM. Maw et C“ à choi- 
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sir cet emplacement, sur lequel il existe d’ailleurs, 
depuis très-longtemps, de nombreuses usines pour la 
production des tuiles, des carreaux ordinaires, etc. 

Ajoutons que la houille et les schistes houillers 
réfractaires y sont abondants. 

M. R. Boote, do Burslem, fabrique aussi les pave- 
ments incrustés, ainsi que M. W. Walker et G", de 
Wareham. 

Enfin plusieurs autres établissements, tant à Londres 
que sur d’autres points de l’Angleterre, s’occupent 
encore do ce travail, mais avec moins de succès et sur 
une moindre échelle. 

On fabrique chez M. Minton des carreaux noirs avec 
les lettres de l’alphabet ou les chiffres incrustés en 
blanc, de trois ou quatre dimensions ditférentes, pour 
inscriptions à l’air, telles que noms de rues, de stations, 
chemins de fer, etc.; ces pièces, qui sont déj.à très- 
employées en Angleterre, sont d’un excellent usage. 

Pour les carreaux vernis destinés à servir de revô- Carroaux de revi'- 
teraent de murs, leur fabrication est beaucoup plus mura'^ 
simple que celle des pavements, n’ayant pas à résister 
à la même usure ; il n’est pas nécessaire qu’ils possèdent 
une aussi grande dureté, et il sufBt que les couleurs dont 
ils sont ornés soient simplement appliquées ft la surface, 
comme sur les faïences fines et les majoliques. 

Avec les p.-Ues à faïence communes de teinte jaunâtre 
on peut arriver à de très-beaux et très-bons résultats. 

C’est une fabrication beaucoup plus simple et d’une 
réussite plus certaine que celle des pavements. 

Lorsque l’on opère à sec, comme nous l’avons vu 
pour ceux-ci, si la teinte jaune ne convient pas, on peut 
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former la face avec <lc la poudre de pâte blanche plus 
fine, placée au nioj'eii du tamis comme il a dté dit. 

On peut .aussi, par la compression, obtenir des car- 
reaux de revêtement portant des oniemeiits en relief, 
pouiTU que ceux-ci no soient pas très-saillants et que 
la composition employée convienne bien pour la com- 
pression. Hors de ces conditions il faut employer l.i 
pâte et les moules en plâtre, ce qui est beaucoup plus 
long, comme on l’a vu précé<lemment. 

Les carreaux de revêtement forment l’objet d’un 
grand commerce d’exportation vers l’Inde, l’Esp.a- 
gne, etc. Les anciennes fabriques de Delft, en Hol- 
lande, ont continué jusqu’à présent cette fabrication par 
le moulage et par les procédés les plus primitifs, en 
sorte que le bas prix auquel elles peuvent livrer leurs 
produits ne s’explique que par la grossièreté de ceux-ci 
et la grande habitude des ouvriers qui les façonnent. On 
n’y fabrique d’ailleurs que de petites plaques de 10 à 
12 centimètres de côté. Le bleu et le violet, obtenus 
au moyen du cobalt et du manganèse, sont les teintes 
les plus communément employées. Il n’y a souvent 
qu’une seule cuisson pour le biscuit, la glaçure stanni- 
fère ou émail et la décoration. 

Dans le nord de l’Esp.agne, où ces produits sont 
connus sous le nom d'azulejos, on les fabritjue de la 
même façon et par des procédés qui ne sont pas plus 
avancés. 

jour- Lorsqu’on opère à sec comme pour les pavements, le 
travail est beaucoup plus rapide, .4insi, avec une 
bonne presse, trois ouvriers peuvent produire facile- 
ment ch.aque jour 2,000 carreaux de 12 centimètres do 
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côté OU do dimension ordinaire, soit 28 mètres carrés ; 
en ne comptant même que sur 20 , on voit qu’avec un 
petit personnel et un outillage simple on peut arriver 
à un chiffre élevé de production. Les carreaux obtenus 
au moyen de la presse jirésentent une régularité et des 
arêtes d’une netteté bien supérieure à ceux qui sortent 
des moules. La cuisson et la décoration peuvent se 
faire exactement comme celles de la faïence fine et elles 
ne présentent aucune difficulté. 

Pour terminer ce que nous avions à dire sur ce sujet 
nous ajouterons quelques mots concernant les carreaux 
de Boom. Sur plusieurs points de la Belgique et notam- 
ment à Boom et à Niel, prés d’.\nfers, on fabrique avec 
l’argile à briques, la plus grasse ou la plus plastique, 
des carreaux pour pavement, dont la teinte rouge ordi- 
naire est parfois changée en gris bleuAtre par un simple 
enfumage à la lin de la caisson. 

Travaillés à iwu près de la même manière que les 
briques ordinaires et cuits à une température qui n’est 
guère plus élevée que celle employée pour ces derniers 
produits, ces carreaux offrent peu de résistance et peu 
de dureté. Dans les endroits de grand passage, leur 
usure est donc assez rapide, donne lieu à beaucoup do 
poussière et exige de fréquents netto 3 'ages ; une autre 
cause qui s’oppose encore plus à la propreté de ces 
pavements, c’est leur nature poreuse et absorbante. Ce 
sont là des inconvénients très-graves auxquels il serait 
jiossible de remédier au moins en partie, et à peu de 
frais, eu soumettant les carreaux à une forte compres- 
sion dans une petite presse à vis, au moment où ils sont 
arrivés à une demi-dessiccation. C’est un procédé que 
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j’ai vu employer avec beaucoup de succès en Angleterre 
pour des produits du même genre. 

Dans leur état actuel les carreaux de Boom ne peu- 
vent pas servir pour des pavements soignés, et le grand 
usage que l’on en fait n’est dû, il faut le reconnaître, 
qu’à leurs bas prix excessifs ; voici quels étaient ces prix 
à Boom et à Niel en 1863 : 


DImciuion. Rougrs. Bleus. 


LpDt. 

Ont. 

Cent. 

1,000 pièrec. 

Mètrea . 1,000 pièces. 

Mètre» carrés. 

ii X 

42 X 

2 

Fr. 0 

Fr. 0,t»2 

Fr. n 

Fr. 0,7î 

U X 

U X 

î'/. 

- n 

» 0,5(j 

P 13 


d; X 

ni X 

i'b 

« 45 

• 0.58 

P n 

- 0,6(> 

20 X 

ÎO X 

i'U 

» 30 

.. 0,75 . 33 

- 0,87 


I- ABRIC.^TION DES GRÈS ORDINAIRES. 
[Brotvn-Stone Han’). 


Il existe par toute l’Angleterre et notamment à Lon- 
dres , dans le quartier désigné sous le nom de Lam- 
beth, de grandes et nombreuses usines pour la fabrica- 
tion des objets en grès et surtout des tuyaux pour la 
conduite des liquides (sanitary pipes). 

Fai.tiqiic.ie tuyaux toutcs CCS Usines, le travail s’exécute à peu près 

cngritsjcTamwurih Je niême façon, et, pour éviter les répétitions, nous 
décrirons seulement la marclie suivie dans l’établisse- 
ment de MM. Gibbs, Caunigs et C°, à Tarnworth, que 
nous avons visité en détail. 

Cet établissement se trouve dans une situation 
remarquablement favorable, puisque les puits qui don- 
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nent tout à la fois et la houille et les schistes argileux 
réfractaires du terrain hoiiiller qui y sont employés, se 
trouvent dans la cour même de l’usine. (Houille à 10 fr. 
la tonne de gros et à 5 fr. le menu.) 

11 convient d’ailleurs de le signaler à l’attention de 
nos jeunes industriels visitant l’Angleterre , car on y 
fait usage de tous les procédés nouveaux les plus per- 
fectionnés , en sorte qu’il serait difficile de trouver un 
meilleur modèle. 

Les schistes argileux, après leur extraction, restent 
exposés à l’air dans l’établissement pendant au moins 
une année, après quoi ils peuvent servir directement 
pour la fabrication des tuyaux. Il n’est pas nécessaire 
d’y ajouter du ciment; il suffit de former, parle simple 
mélange des diverses qualités de ces schistes, des com- 
positions convenables pour le travail à exécuter (1). 

Voici comment on procède pour les amener à l’état 
de pâte : ou les fait d’abord passer sec sous des 
meules verticales en fonte, montées d’après le système 
américain, c’est-à-dire que le mouvement de rotation 
est communiqué à la table en fonte sur laquelle a lieu 
le broyage, tandis que les meules ne changent pas de 
place et peuvent simplement tourner sur leur axe. Un 
double râteau en fer, tournant avec la table, est disposé 
de manière à pouvoir être abaissé au besoin, pour 
pousser sur un tamis la partie qui se trouve sous les 
meules, lorsqu’elle est suffisamment tine. A sa sortie 

(IJ A Lîimbelh. à Loiidrt’s, ce sont les argiles plastiques üii Dorselsliirt* 
el du Devonshire mélangées entre elles et avt*c les sables de Wuotwich qui 
forment la base tfes Broicn-Stonc U arc. La glaciiro est un st‘1 marin, avec 
parties roUnées en brun mus.s.1lrt* par dis ocrt's. 
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du tamis, le schiste broyé est reçu sur une toile sans fin 
inclinée, avec barres transversales, qui le porte sur une 
grande plate-formo on fonte, de 3 à 4 mètres de dia- 
mètre, au centre de laquelle tourne un arbre vertical 
armé do bras en fer recourbés, destinés à l’étaler, le 
presser et le malaxer, afin de bien l'incorporer avec 
l'eau, dont un filet vient le mouiller au point où la toile 
sans iîii la déverse. 

Le même axe vertical porte un bras auquel est sus- 
pendue verticalement par son milieu nue plaque carrée 
eu tôle mobile autour d’une charnière verticale, et pou- 
vant, au moment voulu, fiiire office de râteau. Lorsque 
ce bras passe vis-à-vis de l’ouverture de déchargement, 
le râteau est tourné par un levier disposé à cet effet, eu 
sorte qu’il pousse dans cette ouverture une partie de la 
pâte, laquelle tombe dans une trémie, d’où elle descend 
dans le moulin pétrisseur. De ce moulin la terre tombe 
sur une seconde toile sans fin qui la relève à l’étage 
supérieur, dans les cylindres des presses verticales à 
tuyaux. Les pistons de celles-ci sont commandés au 
moyen de vis mues parmacliine, et cliaque presse porte, 
à sa partie inférieure, nu anneau extensible ou en deux 
pièces, que l’ouvrier ouvre au moyen d’un levier, pour 
former le collet ou manchon du tuyau. Jusque-là les 
manchons avaient, comme on sait, toujours été fitçonnés 
à la main ; c’est un perfectionnement important, surtout 
que le nouveau procédé fonctionne très-bien et fournit 
d’excellents résultats. 

'La manœuvre est tellement simple qu’un jeuue 
ouvrier de 12 à 15 ans suffit pour soigner une presse, 
et la rapidité du travail est telle qu’un tuyau, quel que 
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soit son diamètre, est formé avec sou manchon en 
moins d’une minute de temps. 

Lorsque l’on fait usa^je do pâte courte, dont le façon- 
nage à la presse présente quelques difficultés, on admet 
un peu d’eau tout autour du collet, pour lubrifier en 
quelque sorte cette partie et faciliter la sortie du tuyau. 

Le tuyau en sortant de la presse présente sur la hau- 
teur du manchon une paroi double ; celle intérieure, 
qui n’est que la continuation du tuyau, est enlevée à la 
main, à l’aide d’une petite lame disposée à cet elfèt. 
Après cette opération, le tuyau qui <à sa sortie de la 
presse a été reçu verticalement sur un petit chariot, 
est conduit dans une chambre spéciale do dessiccation, 
d’oii il passe plus tard dans un séchoir fortement 
chauffé à la vapeur. 

Lorsque le travail est en pleine activité, six presses 
peuvent fonctionner à la fois dans cet établissement, et 
d’après ce que l’on vient de voir le personnel est très- 
l'estreint, car le travail mécanique remplace presque 
exclusivement la main de riiomnic. 

La glaçure a lieu au sel marin, et conséquemment il 
n’y a qu’une seule cuisson. 

Les fours soutdisposés comme ceux représentés 47 bis 
et 47 1er, c’est-à-dire, que l’on y fait usage, pour l’échap- 
pement des produits do la comliustion, d’une cliominéc 
centrale exactement comme celle que nous avons em- 
ployée à Maestricht. Voir fig. 40 et 47. 

Les tuyaux sont placés verticalement dans le four. 


l'a'.unnagedii nuiii- 
rliuii ilu liiyiiii [lar 
machine. 


Giiiml licvcloppc- 
meiit d« cet établis- 
sement. 


Cukson des tuyaux. 
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FabriCdUon des bri- 
ques. 


(,*uuliles d&'j pro- 
duits Icrro-mtUtl- 
hcs. 


t:n 

sur doux hauteurs et, comme il ii’y a pas de pavement 
dans le four, le rang inférieur repose sur deux lits de 
hriques placés de champ et entre lesquelles la llammc 
peut librement circuler. Ces briques restent dans le 
four pendant plusieurs cuissons. 

Le temps de la cuisson est ordinairement quatre- 
vingt-quatre à quatre-vingt-dix heures, dont la moitié 
pour le petit feu. On laisse refroidir pendant deux jours 
avant de défourner. A Lambelh, la cuisson qui a aussi 
lieu à la houille ne dure que trente heures environ. 

Les argiles ferrugineuses des terrains permiens et 
triasiques, servant en Angleterre pour la fabrication des 
carreaux de jiavement, sont aussi employés dans le 
Slatfordshiro et notamment à Tunstall et à Stoke, 
pour la fabrication de briques et autres produits tels 
que tu 3 'aux, tuiles, pannes, bordures pour jar- 
dins, etc., etc., d'une nature particulière, et désignés 
sous le nom de leiro-melallics , par suite de la couleur 
noire bleuâtre, tout à f;iit pareille à celle de la fonte 
(jifils possèdent après la cuisson. 

Ces briques sont très-peu absorbantes, très-résis- 
tantes et tellement dures ipfelles ne se laissent pa.s 
rayer par la pointe d’acier. Ces qualités sont dues en 
majeure partie à la présence d'une grande quantité de 
1er. On voit par l’anal^^se donnée page î que cette quan- 
tité s’élève jusqu'à 13 '/i P- c. Le grand poids des pro- 
duits suffit d’ailleurs aussi bien que leur couleur pour 
justifier leur nom et pour indiquer leur nature demi- 
métallique. 


Digiiized by Google 



FABBICATIOX DES EAIË.M ES MAES EN AMiLETERKE. 


25o 


Iæs briques lerro-metallics ou Mue, comme on les dé- 
signe aussi quelquefois, résistent tellement bien à l’air 
et à l’usure qu’on les emploie avec un succès complet 
pour paver les trottoirs, les cours, etc. Sur toute 
l’étendue des grandes communications conduisant, 
d’une ville des poteries à l’autre, il règne un trottoir 
d’une couple de mètres de largeur, pavée avec ces bri- 
ques, lesquelles sont retenues en place pardes bordures 
en fonte. C’est propre, non glissant, solide et d’un ex- 
cellent usage, car il y en a qui durent depuis un très- 
grand nombre d’années et qui sont encore comme 
neufs. 

Le prix en est de 3 francs environ par mètre carré, 
ou à peu près la moitié de ce que coûtent nos trottoirs 
en pierre bleue ou en petits pavés de grès ou de por- 
phyre retaillés. 

Ce mode de pavage prend beaucoup de développement 
et il vient de se former dans le Statfordshire une société 
à un capital très-élevé pour ce genre de fabrication. 

La cuisson de ces briques demande un bon coup de feu; 
elle a lieu, ainsi qu’il a déjà été dit, dans les fours 
ronds verticaux, fig. 42 et 44, et elle dure ordinairement 
quatre jours et quatre nuits. 

Comme il a déjà été dit pages 0 et 7, on ne fait guère 
usage dans cette fabrication que de schistes qui sont 
désagrégés par leur exposition à l’air ou broyés entre 
des cylindres. 

Il est probable que l’on arriverait aux mêmes résul- E.-sais a faire en 
tats en Belgique, eu employant les schistes rouges fer- 
rugineux du terrain dévonien, si abondant dans les 
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provinces du Haiuaut, de Namur et de Liège, surtout 
dans la vallée de la Meuse. 

D’api'és ce que nous avons a u en Angleterre, c’est 
une industrie qui a de l’avenir et qui se développe assez 
rapidement. Les essais à faire en Belgique présente- 
raient donc beaucoup d’intérêt, d’autant plus que le 
succès nous parait à peu près assuré. 
üWcts obtenir à Tunstall des briques de celte espèce 

à peu prés au pri.x auquel ou y paye les briques ordi- 
naires ou do 45 à 50 francs le mille. Ce prix des briques 
ordinaires paraîtra sans doute élevé, mais il faut remar- 
quer quelles sont parfaitement bien travaillées et bien 
cuites, que leurs arêtes sont vives et qu’elles présentent 
une grande résistance. Elles sont en outre plus grosses. 

Avant de finir sur ce sujet, nous consacrerons quel- 
ques lignes à la description d’un centre de fabrication, 
d’ailleurs trop peu connu relativement à son importance 
et à sou avenir. 

Nous possédons à Boom, prés d’Anvers, un groupe 
, d’établissements pour la production des briques, pannes 

et tuiles tel que l’on n’en rencontre ni en .'Vugletcrre ni 
eu .Vmérique, ni proliablemcnt nulle part ailleurs. 

C’est par centaine de millions que l’on compte déjà 
les briques que l’on fabrique là chaque année et que l’on 
transporte parl'ois à de très-grandes distances. 

La qualité, la richesse et la situation des bancs argi- 
leux mis eu teuvre permettent d’obtenir des produits 
supérieurs et à des prix très-bas, en sorte que la 
demande croît chaque Jour de plus en plus rapidement 
et qu’il serait difficile de dire ou s’arrêtera le dévelop- 
pement de ce centre industriel. 
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La couche d’argile exploitée entre Boom et Niel, le 
long et contre la rive droite du Rupel, et jusqu'au 
niveau de cette rivière, sur une étendue de 4 à 5 kilo- 
mètres, une largeur de 1 kilomètre et une épaisseur 
de8à 10 mètres, appartient au terrain tertiaire, système 
rupedion de A. Dumont. Cette argile, très-plastique, de 
couleur bleue verdâtre au moment de l'extraction, 
prend une teinte d’uu gris blanchâtre par sa dessicca- 
tion à l’air. 

mie communique à l’eau dans laquelle on la délaye 
une teinte d’uu gris cendré et, chose remarquable, la 
silice ((u’elle renferme en quantité suflisaiite pour bien 
résister au feu est dans un tel état de division que l’on 
peut parfois délayer un morceau d’argile de la grosseur 
d’un œuf, sans trouver un seul grain de sable un peu 
gros au fond du verre. 

Le gisement est recouvert d’une couche de 2 à 
3 mètres d’épaisseur de sable verdâtre glauconifèrc du 
terrain diestien de A. Dumont. 

Le banc argileux est à peu près le même sur toute 
sa hauteur, qui n’est pas moindre de 8 à 10 mètres, et 
les deux corps étrangers qui le souillent sont d’autant 
plus faciles à éliminer qu’ils sont résistants. Ce sont, 
d’une part, des rognons aplatis de calcaire compacte 
argileux, gris blanchâtre, qui, par la calcination et le 
broyage, peuvent fournir un assez bon ciment. Ces 
rognons, par suite de leur volume et de leur réunion 
fréquente eu trois petits bancs hoi’izontaux de 10 à 
2ô centimètres dépaisscur, sont très-faciles à séparer 
de l’argile. 11 n’eu est pas tout à fait de même des 

nodules de pyrites qui se trouvent éparpillés dans toute 

17 
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Ire induslriei 


Digitized by Google 



258 INUlSTaiK CÉUAJllülE. 

la masse et qu’il faut éliminer avec soin, car celles qui 
restent déterminent souvent la boursoullure et même 
la perte à la cuisson de la pièce qui les renferme. 
Comme compensation pour ce surcroît de travail, les 
pyrites ont une plus grande valeur; elles sont vendues 
aux fabriques d’acide sulfurique. 

L’exploitation de l’argile se fait en automne , d’une 
manière très-rationnelle, par petits gradins droits paral- 
lèles à la rivière, dont ils s’éloignent en avam,mnt. Ces 
gradins n’ont pas plus de 20 à 25 centimètres do hau- 
teur. 

La terre y est découpée verticalement en petites 
Iranches, de moins d’un centimètre d’épaisseur, que 
l’ouvrier pousse en bas des gradins, sur le tas qui se 
trouve à la partie inférieure. 

Au fur et à mesure que le tas grossit il est arrosé 
avec de l'eau qui sourd à la tète du banc argileux ou à 
la base du dépôt sableux, et ([ue l’ouvrier projette au 
moyeu d’mie pelle. 

.Xltrès avoir séjourné à l’air, pendant l'hiver, dans cet 
état, l’argile est facile à travailler et à cuire, et donne 
des produits de qualités tout à fait supérieures. 

La fabrication proprement dite ne présente rien de 
particulier à Boom ; sauf quelques transports, tout se 
fait encore à la main. 

Les petits hangars longs et étroits, destinés à mettre 
les produits crus à l’abri de la pluie et à faciliter leur 
dessiccation sont très-bien construits et méritent d’être 
signalés. 

Cuisson dos bri- Contrairement à ce qui se pratique dans les autres 

quos dans des fours. 
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parties de la Belgique, la cuisson des briques a lieu ici 
dans dos fours. 

Les fours, quel qu’en soit le système, permettent 
d’obtenir des produits plus également cuits, tout en 
donnant une économie de combustible. 

Jusque dans ces derniers temps on n’employait à 
Boom que des fours sans dôme, à tirage naturel; 
c’étaient simplement de grandes chambres rectangu- 
laires sans plafond, recouvertes cependant, à une certaine 
hauteur, d’un toit en tuiles supporté sur charpente en 
bois et destiné à les abriter de la pluie. Ces chambres, 
de 10 mètres et plus de côté, ont de 4 à 5 mètres de 
hauteur. 


Par suite de la quantité de fumées lancées dans l’at- 
mosphère, Boom ressemble en petit à Sheffield ou à 
Pittsburg. C’est pour obvier aux inconvénients produits 
par ces fumées et surtout comme mesure hygiénique, 
que l’on a prescrit de fermer les fours par le haut et de 
recevoir les produits de la combustion dans des chemi- 
nées de 30 mètres au moins d’élévation. 

T P -jâ, Fours ù chcn^iucc* 

Los nouveaux lours avec aome et cliemmec cleja 
construits ionciionnent bien, comme cela ne pouvait 
manquer d’arriver. Ils doivent même être plus écono- 
miques que ceux ouverts. 

En avant soin surtout de donner une section sufli- 
saute à la cheminée, le succès ne peut pas être douteux. 

Le prix moyen des briques de Boom n’est que de 
8 à 9 fr. le miUe. Il s’est parfois élevé jusqu’à 10 fr. , 
mais aussi il est déjà descendu jusqu’à 0 fr. Il est 
toutefois à remarquer que ces briques sont plus petites 
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((UC les briques ordinaires et surtout que les briques 
atifrlaises. La qualité de l’argile de Boom, qui se bour- 
soude au feu lorsim’elle n’est pas parfaitement sèche, 
doit être la principale cause de l'adoption de ces petites 
dimensions, qui sont peu économiques et incommodes 
lorsque l’on n’emploie pas toutes briques de même pro- 
venance. 

Comme je l’ai déjà dit, ce centre influstriel parait 
destiné à un grand avenir. 


Pi'OtiuilH jMM'frf- 

tioiinés a fdl>n<|ucr. 


Toutefois, il est regrettable que jusqu’à ce jour il 
n’ait fabriijué que les produits les plus cumni|ins et les 
plus ordinaires, sans s'occuper le moins du monde de 
produits plus perfectionnés, tels que briques creuses, 
briques ornementées, pavements décorés ou unis, mais 
plus durs et de qualité supérieure, etc. 

Une fois dans cette voie de progrès, le haut pri.x des 
nouveaux produits payerait largement les premiers frais. 

On pourrait, en outre, arriver par ce moyen à 
avoir de l’ouvrage pour la saison d’hiver, pendant 
hupielle les ouvi'iers sont mal rétribués et doivent en 
quelque sorte vivre avec les épargnes de l’été. 

( )n fabrique actuellement eu Angleterre des briques 
engobées ou colorées à la foce visible, qui sont d’un 
très-bel cH'et dans les constructions, eu égard surtout 
au bas ])rix auquel on peut les obtenir. 

On a fait un grand emploi de ces bricpies, pour les 
constructions soignées du Stallordshire, dans ces der- 
nières années. 


En ce qui concerne les pavements, ils gagneraient 
beaucoup en dureté, eu solidité et en rectitude, s’ils 
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étaient, comme nous l’avons déjà dit, passés à la presse 
avant leur entière dessiccation, ainsi que cela se fait 
en Anjîleterre. 

Pour assurer la réussite de ces carreaux à la cuis- 
son, il faudrait les soumettre à une dessiccation artifi- 
cielle avant de les passer au four. Enfin, il conviendrait 
d’employer pour leur cuisson les fours économiques du 
StaffordsLirc, déjà tant de fois cités. 

En 1857, on ne comptait pas moins de .50 fabri- 
cants de briques et tuiles à Boom et 25 producteurs de 
briques seules, soit en fout 75; il y avait, en outi'e, 
26 faliricants de briques, tuiles, pannes et carreaux à 
Niel, et enfin, 14 fabricants do briques à Hemixem , 
soit donc un total de 115 fabricants; ce nombre s’est 
encore notablement accru. 

Les salaires moyens étaient, en 1863, en ét<;, pendant 
la fabrication, de 2 à 3 francs pour les hommes et de 
1 fr. 75 cent, à 1 fr. 50 cent, pour les femmes et les 
enfants; mais les journées sont très-longues et peuvent 
compter pour des journées et demie (parfois de 4 heures 
du matin à 8 heures du soir). 

Eu hiver, les hommes gagnent de 1 fr. 25 cent, 
à I fr. 50 cent, à détacher la terre, à raison de 40 à 
50 centimes par mètre cube mesuré au banc. A cette 
époque il n’y a plus d’ouvrage dans cette industrie pour 
les femmes et les jeunes ouvriers. 

Chaque jour on voit surgir de nouveaux appareils 
pour faire les briques et il semble que, aussi bien en 


Nombre d'îi(elirrs. 


S;il;nrof8. 


Fabrication des 
briqu«*s par ma- 
chine. en ficos^e. 
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ployt^. 


Angleterre que sur le continent, plus leur nombre 
augmente, moins leur emploi se généralise. Une con- 
trée cependant commence à faire exception ; c’est 
l’Ecosse. Depuis plusieurs années déjà, aux environs 
de Glasgow, on fabrique mécaniquement de très-grandes 
quantités de briques. 

L’habileté intelligente de l’ouvrier écossais contribue 
probablement, jusqu’à un certain point, à ce résultat; 
mais la simplicité et la bonne disposition des appareils 
mis en œuvre me paraissent néanmoins incontestables. 

D’ailleurs la meilleure preuve à donner en faveur de 
leur mérite, c’est l’expansion que prend leur usage. 

La société Allan Man et C% pour la fabrication des 
briques, près de Glasgow, après avoir employé une de 
ces machines pendant plusieurs années, en a commandé 
une seconde exactement semblable à la première. J’ai 
vu fonctionner ces deux appareils et ils m’ont paru no 
rien laisser à désirer. 

Voici quel en est le mécanisme : Un cylindre vertical 
sert de pétrisseur, au moyen de l’axe armé de couteaux 
qui se meut à son centre; il porte à sa partie supé- 
rieure une trémie, dans laquelle l’argile est amenée à 
l’état naturel par des petits wagons que la machine 
élève du fond de l’extraction, au moyen d’un petit 
chemin de fer. Cette argile ne reçoit aucune pré- 
paration manuelle. On a seulement soin de l’extraire et 
de la laisser exposée à l’air pendant un hiver, avant de 
la mettre en œuvre. La quantité d’eau plus ou moins 
grande qui est nécessaire pour sa transformation à 
l’état de pâte, sous l’action des lames du pétrisseur, est 
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amené« dans celui-ci au moyeu d’uii petit tuyau. 

La pâte sort, à la partie inférieure du cylindre, par 
deux ouvertures carrées, latérales et (liamétralemcnt 
opposées. On obtient ainsi deux prismes continus de la 
largeur et de l’épaisseur des briques. Lorsqu’une lon- 
gueur sufHsante de ce prisme est sortie, elle est coupée 
par la machine au moyen d’un til, et la brique, ainsi 
formée, est pressée du haut eu bas sur la petite plan- 
chette destinée à la recevoir pour faliciter son enlève- 
ment et son transport, comme à fordinaire, sur le 
champ de dessiccation. 

Ces planchettes sont supportées par un chapelet ou 
chaîne sans fin, que la machine fait avancer au fur et 
à mesure du besoin. 

Une petite machine à vapeur, de 10 chevaux de force 
em’iron, suffit pour une production de ^0,000 à 

25.000 briques par journée de 10 heures de travail. 

Ces briques sont de même longueur et de même lar- 
geur que les nôtres, mais elles ont une épaisseur à peu 
près double : cela correspond donc à une production de 

40.000 à 50,000 de nos briques environ. C’est le sieur 
William Bolston, constructeur â Glasgow, qui fabrique 
ces machines. 

On comprend qu’il faut des terres bien faciles à 
sécher, pour qu’il soit possible de faire ainsi les briques 
d’une épaisseur double. 

La plupart de nos argiles, et notamment celles de 
Boom, sont trop plastiques pour que nous puissions 
pan-euir à cette augmentation de dimension , sans 
craindre le boursouttement. 

Ce ne serait qu’en y mélangeant un peu de sable, de 
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paille hachf^e, ou quelque corps destiné à faciliter la 
dessiccation, ou bien encore en faisant les briques creu- 
ses, que l’on pourrait arriver à ce résultat. 

Le prix de ces briques, à la briqueterie près de 
(flasgow, est de 30 francs le mille. A volume égal, ce 
prix est donc plus élevé que chez nous, mais aussi les 
produits sont supérieurs. 

La cuisson a lieu en plein air, en tas très-longs, 
de 0 à 8 mètres de largeur et de 2"'50 à 30 mètres de 
hauteur. Comme le charbon n’est pas interposé avec les 
briques, les carneaux ménagés à la partie inférieure, 
pour faire le feu, sont étroits et n’ont pas moins de 
l'”25 de hauteur. 


Cni.-^son des bri- 
qnes, tuiles, etc.» 
en .^iiRlrlorre. 


Malgré l’économie de combustible, la régularité de la 
cuisson des produits et la diminution des fumées qui 
résultent de l’emploi des fours, les briques sont encore 
assez fréquemment cuites en plein air dans tout le 
nord de l’Angleterre. Dans les autres parties, où l’on 
fait plu.s communément usage des fours, ceux-ci sont 
les mêmes que ceux qui servent pour tuihts, pannes, 
tuyaux de drainage, etc. 

Ils sont circulaires avec cheminée centrale, tig. 44 
et 45, ou rectangulaires et avec voûte formantdôrne. Les 
premiers donnent des résultats excellents; mais comme 
dans le cas dont il s’agit il n’est pas nécessaire de pro- 
duire un coup de feu élevé, il faudrait, pour économiser 
le combustible, augmenter considérablement les dimen- 
sions do ces fours. 

Quant aux fours rectangidaircs, voici, en ternies 
généraux, leur disposition : 
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Sur les quatre ctîtés d’un rectangle ayant 4 à 
5 mètres de largeur et deux ou trois fois plus de lon- 
gueur, on a élevé des murs verticaux jusqu’à 3 mètres 
environ de hauteur. Une voûte cylindrique, appuyée sur 
les deux longs côtés, sert de dôme. Parfois cette voûte 
est hermétiquement fermée et alors les produits de la 
combustion sortent par des conduits ménagés dans 
l’épaisseur des parois et communiquant à une ou à plu- 
sieurs cheminées. 

Le chargement se fait ordinairement sur quelques 
lits de briques cuites placés de champ et, sinon à de- 
meure, au moins pour plusieurs cuissons. 

Des carneaux transversaux ou parallèles aux petits 
côtés du four sont ménagés dans ces assises, en nombre 
qui varie avec la longueur du four, et le combustible 
est jeté directement sur le sol dans ces carneaux. 

Ces fours ont, comme on voit, la plus grande ana- 
logie avec ceux de Boom ; un point qui les distingue 
cependant de ceux-ci, c’est qu’ils ne sont pas entourés 
de bâtiments et que par suite de leur isolement, souvent 
en plein champ, il a fallu trouver un moyen do mettre 
les foyers à l’abri dos courants d’air ; à cet effet une 
voûte cylindrique à axe horizontal s’étend suivant cha- 
cun des longs côtés. Ces deux voûtes, comprenant à peu 
près un quart de cercle, s’appuient par leur partie 
supérieure contre les longs côtés, tandis que l’autre 
extrémité repose sur le sol à 3 mètres environ en avant 
des foyers. 

11 règne ainsi en avant de ceu.x-ci une galerie que 
l’on peut fermer à ses extrémités , et dont la section 
représente approximativement un quart de cylindre. 
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Four conliuu aile* 
maoij. 


Par cette construction bien simple on assure en quelque 
sorte la régularité des cuissons et l’on renforce nota- 
blement les longs côtés du four. 

Si ces fours ne valent pas les fours ronds à flamme 
renversée, fig. 44 et 45, au moins ils sont de beaucoup 
préférables à ceux rectangulaires avec foyers, à l’un des 
petits côtés et cheminée au côté opposé, lesquels sont 
encore employés sur plusieurs points delaBelgiquepour 
la cuisson des tuiles, pannes, tuyaux de drainage, etc. 

11 paraît que l’on emploie actuellement avec beau- 
coup de succès, en Allemagne, pour la cuisson dont il 
s’agit, un grand four annulaire disposé très-rationnel- 
lement de la manière suivante : autour d’une cheminée 
centrale on a établi concentriquement l’espace annu- 
laire qui est destiné à recevoir les produits et qui est 
fermé par le haut, au moyen d’une voûte. Cet espace a 
été divisé en une douzaine de chambres ou de fours sé- 
parés que l’on peut, à l’aide de registres, isoler ou faire 
communiquer entre eux, en même temps qu’avec la 
cheminée. 

Voici d’après les inventeurs, MM. Hoffman et Liclit, 
quelle est la marche de ce four : supposons l’appareil 
en train et les portes des fours 1 et 2 ouvertes. On rem- 
plit 1 de briques à cuire et on retire de 2 les briques 
cuites. Les compartiments 3, 4, 5 et 6, remplis de 
briques cuites, sont refroidis par l'air qui entre par les 
portes 1 et 2. L’air froid, après s’être considérablement 
échauffé dans ce parcours, arrive au compartiment 7, où 
a lieu la combustion. Quand les briques ou autres pro- 
duits du four 7 sont cuits, ceux du n“ 8 sont tellement 
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chauds que le combustible que l’ou jette dessus par le 
dfime s’enflamme immédiatement. Les compartiments 9, 
10, 1 1 et 12 sont chautfés l’un après l’autre par l’air qui 
vient de 7 et qui finalement s’écoule par la cheminée. 
Quand 1 est rempli on lève le registre entre ce com- 
partiment et le voisin 12, et on abaisse celui qui est 
entre 1 et 2, tandis qu'on ferme la communication entre 
le 12 et la cheminée, et qu’on ouvre, au contraire, le 
passage popr les fumées du four 1. On vude alors le 
four 3 qui doit être suffisamment refroidi, et l’on remplit 
le four 2. 

Les avantages de ce système sont importants : l’air 
nécessaire à la combustion s’échauffe avant d’arriver au 
foyer. Les gaz chauds, résidus de la combustion, élèvent 
la température des briques des fours voisins de telle 
sorte qu’il n’y a pas de perte de chaleur. La hauteur du 
four n’excédant guère deux mètres, l’ouvrier peut dis- 
poser commodément les objets à cuire. 

On comprend qu’un four semblable, coûteux d’éta- 
blissement et fournissant une quantité considérable de 
produits, ne peut guère convenir que pour de grands 
ateliers, dans le genre de ceux de Boom, mais il n’y a 
pas de doute que si sa marche est bien régulière et 
commode, il doit être fort économique. 

PORCELAINE. 

Pour terminer ce que nous avions à dire sur les 
diverses fabrications céramiques, nous ajouterons quel- 
ques mots concernant la porcelaine. 

Quoique cette poterie prime toutes les autres par ses 
qualités, nous avons cependant dû la traiter en dernier 
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Porrrlaim». 


Position avunta- 
üeuse iJu porrolai- 
nior rrnnrais. 


!.□ concurrence 
(les {irixJiiils chinois 
-sl-elle a redouter 
j.oiir l'iivenir? 


lieu, afin de rester fidèle à l’ordre do classiflcation, 
liasé sur l’importance industrielle ou commerciale des 
produits en Belgique, qui a été suivi dans ce travail. 

.4utant le sol belge a été richement doté sous le rap- 
port lie la plupart des matériaux entrant dans la com- 
position des faïences, autant il est dépourvu de roche 
propre à la fabrication de la porcelaine. 

Les piincijiales de ces roches, les granités et les 
feldspaths, ainsi que leurs dérivés les kaolins, si abon- 
dants sur un grand nombre de points de l’.4ngleterre et 
surtout de la France, manquent chez nous. 

Un seul gisement, celui du feldspath lithoïde de 
Nivelles que nous avons déjà indiqué, fait exception, 
mais comme il n’a encore été que très-peu exploré et 
très-peu exploité, il n’est pas permis de se prononcer 
détinitivement sur sa richesse et sur la qualité des 
produits qu’il fournira à de plus grandes profondeurs. 

Comme il a déjà été dit, si mes prévisions se réali- 
.sent, on ne peut manquer de trouver plus tard dans le 
tiloii de Nivelles, des ressources aussi précieuses pour 
la fabrication des porcelaines, que celles que l’on y 
exploite déjà actuellement pour les autres productions 
céramiques. 

Eu attendant nous sommes tributaires de la France 
pour la terre à porcelaine proprement dite, eu sorte que 
le porcelainier français a sur son concurrent belge de 
très-grands avantages, ainsi que le démontrent assez 
clairement les quantités de produits qu’il importe ici 
depuis l’abaissement des droits de douane. 

Quelques céramistes dos plus distingués, et entre 
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autres M. Salvetat, ont émis ropinion, dans ces 
derniers temps, <pie la Chine, grâce à la profusion avec 
liUluelle elle semble doti'e do kaolin de première qualité, 
pourrait peut-iitre bien, par la suite, sinon monopo- 
liserla fabrication de la porcelaine dure, au moins recon- 
iiuérir son ancienne prééminence dans cette industrie. 

Toutefois, s’il est vrai de dire iju’en adoptant nos 
procédés perfectionnés et rapides de façonnage, les 
Chinois doivent arriver à pouvoir diminuer notablement 
le prix actuel de leurs produits, d’autre part on doit se 
demander si ce développement considérable de fabi'ica- 
tion ne sera pas la cause d’un abaissement de qualité, 
compensant et par delà les avantages du bon marché ? 

En d’autres termes, la quantité ne serait-elle pas 
augmentée au détriment de la qualité? 

11 paraît qu’actuellement le potier chinois laisse 
vieillir ses pâtes plus d'années que son concurrent 
européen de jours , et qu’en outre il met plus de 
semaines que nous de jours pour opérer la dessiccation 
et la cuisson des produits. , 

11 y a donc lieu de se demander si quelques qualités 
supérieures qui distinguent les porcelaines chinoises et 
japonaises persisteront lorsque la concurrence aura 
amené là, comme ailleurs, les perfectionnements éco- 
nomiques des nouveaux procédés de fabrication. 

(}uoi qu’il advienne dans l’état actuel des choses, c’est 
là une question qui n’intéresse guère que la France et 
r.Vllemagne où existent les gisements de kaolin qui sem- 
blent le plus se rapprocher de ceux du Céleste Empire. 

On a quelquefois dit qu’il devait être préférable de 
faire voj'ager le kaolin que la porcelaine fabriquée. 


Conditions do In 
fahricniion do la[Kn- 
celaiiie rn liolgiquo. 
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tériaux pour porce- 
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Leur complète 
reussile. 


puisque certaines pièces n’exigent pas moins de dix fois 
leur poids en charbon, avant d être livrées au consom- 
mateur. Mais il ne laut pas perdre de vue qu’il ne s’agit 
là que de porcelaine de haut prix richement décorée et 
qui exige un grand nombre de cuissons, tandis que pour 
les pièces ordinaires, formant les neuf dixièmes de la 
vente, le poids de la pâte atteint souvent celui du com- 
bustible nécessaire pour leur fabrication. 

D’ailleurs les Anglais, après avoir constaté que leur 
pegmatite et leur kaolin (1), par suite de la quantité 
de mica qu’ils renferment, conviennent moins bien que 
les roches similaires de la Chine, de la France et de 
l’Allemagne, auraient pu, mièux que personne, impor- 
ter ces dernières chez eux, tandis qu’ils ont préféré 
créer leurs fabrications de cailloutages que nous venons 
de décrire et celle de porcelaine tendre ou phosphatée, 
dont nous dirons bientôt deux mots. Maintenant encore 
le mot d’ordre des potiers migiais est de s’en tenir à 
ces fabrications en les perfectionnant activement et tou- 
jours, de manière à pouvoir lutter contre la porcelaine 
dure, qu'ils considèrent pourtant comme la poterie par 
excellence, mais dont ils abmidonnent la production à. 
ceux qui sont dotés des meilleures matières premières. 

Les beaux résultats auxquels ils sont arrivés dans 
cette voie prouvent d’ailleurs mieux que tous les raison- 
nements que cette marche est bien la meilleure et ou 
peut dire celle que nous devons suivre, si nous voulons 
partager leurs succès. 


(I; Au moins ceux exploités Jusqu'à ce Jour. 
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J’ajouterai encore qu’en attendant la concurrence 
prédite des porcelaines chinoises et japonaises, les pro- 
duits européens et surtout les cailloutages anglais et 
hollandais sont expédiés, en quantités chaque jour 
croissantes, vers l’Inde, le Japon et la Chine, où ils 
sont très-bien reçus, sans doute un peu à cause de leur 
nouveauté mais surtout pour leur bas prix. 

De toutes les poteries, c’est évidemment la porcelaine Caractères do la 

^ ^ porcelaine. 

qui est la plus nettement caractérisée. Son aspect semi- 
vitreux dans la cassure, sa compacité qui ne lui permet 
pas d’absorber les liquides, sa grande dureté, surtout 
sa translucidité, ne permettant pas de la confondre 
avec les autres produits do l’espèce et surtout avec les 
faïences fines qui sont toujours opaques. 

Toutefois, lorsque celles-ci sont fabriquées avec des 
matériaux bien choisis, très-hnement brovés et surtout 
lorsque les pièces sont bien façonnées, très-minces et très- 
légères et qu’elles ont subi un fort feu, elles acquièrent 
en même temps qu’une grande dureté, un certain degré 
de translucidité, en sorte qu’il devient assez difficile de 
dire dans quelle catégorie elles doivent être ran- 
gées (1). Mais, comme on voit, il s’agit plutôt dans ce 
cas de produits exceptionnels que de faïences ordinaires. 

Sous le nom de porcelaine, nous avons à considérer 
deux espèces de produits, souvent confondus dans le 
commerce, mais complètement distincts Unit sous le 
rapport de leur composition que sous celui de leur 

(I) F/èlabli-ssemciil de M. Klliot, de liui’slem, produit dans ce genre, poul- 
ie marché de I’ari.s, des lasse.s et autres articles semblables, Irés-reniarqua- 
blcs pour leur minceur et leur bonne exécution. 
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fabrication. L’un de ces produits a reçu le nom do por- 
celaine dure et l’autre do porcelaine tendre. 

La porcelaine dure ou chinoise, ou bien encore iiahi- 
relle, est formée de deux éléments principaux, rua 
argileux, infusible, c’est le kaolin ; l’autre sec ou sans 
plasticité, argileux, fusible, désigné sous le nom de 
feldspath [petunzé des Chinois). Ces deux éléments 
forment la base de toute |)orcelaine dure. On y ajoute 
parfois, suivant les lieux et les circonstances, soit de 
l’argile plasti(pie, ilu sable, île, la craie ou du gypse, 
mais toujours en dose très-minime. 

La glaçure, formée de feldspath siliceux, additionnée 
parfois d’un peu de gypse, mais ne contenant ni acide 
borique, ni plomb, ni étain, présente toujours une 
grande dureté et une grande résistance. 

La cuisson de cette poterie nécessite un feu plus fort 
que celui nécessaire pour la ])orcelaine tendre ou pour 
la laïence fine, mais en revanche cette cuisson est simple. 
L<‘ premier passage au four pour arriver à ce que l’on 
nomme le dégourdi, n’étant pour ainsi dire qu’une forte 
ilessiccation destinée à faciliter la mise au vernis. 

En thèse générale, il faut donc admettre que la fabri- 
cation de lu porcelaine dure est plus simple et moiii.s 
difficile que celle de la porcelaine tendre ou de la faïence 
line. 

lllSrOlIloljK DK I..V K.\UKKU riON DK I.A l’ORCKKAlNK Dl IIK. 

La fabrication de la porcelaine dure a eu lieu en Chine 
depuis les temps les plus reculés, et il parait quelle y 
avait atteint un très-haut degré de perfection dès l’an 
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1000, c’est-iWlire longtemps avant d’étre connue en 
Europe. 

Déjà au treizième siècle le voyaginir vénitien Marco 
Paulo visitait ces fabriques, et en 1712 le père d’Entre- 
coUes trouvait environ 3,000 fours dans le princi[>al 
centre de fabrication, api»elé King-te-Tcliiiig. Si ce cbitlre 
est exact, et quelque petits que l’on puisse supposer ces 
fours, ils n’cn attestent pas moins un développement 
très-important. Vers l’an 1500, les porcelaines de la 
Chine étaient déjà apportées en Europe par les Portu- 
gais, les Espagnols et les Hollandais. 

Dès lors on se mit résolûment àl’onivre i)onr parve- 
nir à imiter de si curieux et si intcn-essants produits. 
Ce ne fut pourtant que vers 1709, (|ue l’alcliimiste 
Bottcher, de Berlin, découvrit le moyeu de protluire lu 
porcelaine blanche, dans le laboratoire do son confrère 
Tschirnhuuer, à Dresde. 

Diverses histoires ont été racontées à ce sujet, .mais 
il parait que c’est en observant l’action du lèu sur lu 
terre dont étaient formés ses creusets, qifil l’ut mis sur 
la trace de cette découverte, .\uguste 11, électeur de 
Saxe et roi de Pologne, prévoyant toute l’importance 
du secret de Bottcher et voulant s’en assurer les avan- 
tages, fit enfermer l’invcntenr, aussi confortablement 
que possible, au palais .Vlbert, à Meissen, et le chargfui 
d’y fonder une fabrique. Ce fut seulement vers 1715, 
que l’on vit sortir de cette fabrique des produils do 
lionne qualité, tels que ceux qu’elle a fournis jus<iu’ù 
ce jour et qui sont connus sous le nom do porcelaine 
de Dresde. 

De ce moment le tra\ ail de la porcelaine lut acquis à 

18 
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l'Europe et s’_v repaiiilit liieiitôt maigre les soins iiiiiiia- 
giiiables pris à Meisseii pour enipéclior la divulgaliou 
des procetles. 

Voici jusqu’où allaieiil ces précautions : liO kaolin, 
proveuanl. tr.Viie, était expédié dans des loniK'aux 
ciiclieiés par des personnes muettes. l,es ouvrier.-» 
étaient enlénnés et tenus sous clef à Meissen, comnio 
dans une forteresse, et le serment qu'ils avaient fait de 
garder le secret jusqu’à la mort était affiché dans les 
ateliers. Eue partie de ces précautions existait encore 
en 1^12, épotjue à laquelle M. Steinauer, alors direc- 
teur de la l'ahrique, dtitêtre relevé de son serment tifiii 
de pouvoir expliquer les procédés suivis, à M. A. lîron- 
gniart, directeur de Sèvres, qui avait été chargé jiar 
Na]ioléon 1"' de visiter cet établissement. 

Dés 17 IS, une fabrique du même genre que celle de 
Meissen fut erigée à Vienne, et d’autres suivirent plus 
tard, savoir celle de Saint-l’étcrsbourg, en 1744, celle 
de Derlin en 175U et (üitin celle de Sèvres en 17(>5. 

Longtemps avant cette époque on l'abriqunit en 
France et en divers autres points de l’Europe de lu 
porcelaine tendre frittée. 

On commom;ait donc par le compo.sé pour revenir 
[)lus lard au simple. Il ne faut d’ailleurs pas trop s’en 
étonner, c’est fhistoire de la plupart des inventions. 


nivistoN i)h.s i’om:Ei.Ai.Ni;.s TKM)nt:s. 

La dénomination de porcelaine tendre coinpreiul 
deux genres do produits bien distincts, au moins dans 
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leur composition, savoir : les porcelaines teiiilres à pâte 
frittée et les porcelaines tendres phosphatées ou an- 
glaises. 

La glaçure de la porcelaine tendre est loin d'avoir la 
dureté de celle de la porcelaine dure, elle se laisse 
même rayer par l'acier. 

Cette glaçure, toujours plus ou moins plomheiise et 
diuis laquelle entre l’acide borique, se rappi’oche beau- 
coup lie celle îles l'a'ieiices fines et fond à une tempii- 
rature bien moins élevée que celle nécessaire pour le 
vernis des porcelaines dures. 

Voici comment on a souvent décrit la poradaine 
tendre à pâte frittée : pâte marneuse, dense, à texture 
presque vitreuse, dure, translucide, fusible â une haute 
température ; vernis vitreux, transparent, plombifére, 
assez dur. 

On la fabriquait en France et notamment à Saint- 
Cloud dés lW)ü, c'est-à-dire 20 ans avant l'aiqiaritioii 
de lu porcelaine dure de Bottcher. 

Suivant Brongniart, voici quelle était la pâte de cette 
jKircelaine â Sèvres do 1750 à 1804, époque pendant 
laquelle elle eut beaucoup de succès. 


Nitre fondu (cristal minéral) . . . 22.0 

Sel marin gris 7.2 

Alun 3.0 

Soude d’Alicante 3.0 

(lypse de Montmartre 3.0 

Sable de Fontainebleau 60.0 

100.0 


PoitM’laiiic tendre 
paie friltéc. 
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Façonnage liiflicile. 


Après mélange et calcination de ces suljstances la 

fritte obtenue était lavée à l’eau chaude. 

puis broyée. 

Pour lui donner du corps et de la plasticité on y 

ajoutait sur : 


75 parties . 

. 75 

Craie blaiiclie 

. 17 

Mai'iie calciiire 

8 

' 

100 

Le vernis ou la glaçure pour recouvrir 

cette pâte se 

composait de : 


Litharge 

. 38 

Sable de Fontainebleau calciné. . 

. 27 

Silex calciné 

11 

Sous-carbonate de potasse . . 

. 15 

— de soude. 

9 


100 


Ces matières étaient d’abord fondues ensemble, puis 
broyées. 

Des compositions aussi compliquées accusent plus de 
reclierches, de combinaisons et de génie pour arriver à 
cette poterie qu’il n’a fallu en déployer pour faire la 
porcelaine dure, laquelle est formée d’éléments pris tels 
que la nature nous les otfi c. 

Mais la découverte et la préparation d’une telle pâte ne 
résolvaient d’ailleurs qu’une partie des difficultés; on 
comprend (lu’en raison de sa nature elle était telle- 
ment courte et peu plastique que le travail devait en 
être e.vcessivement difficile. C’est à tel point que l’ébau- 
chage (dait impossible et qu’il fallait obtenir presque 
tous les objets par le moulage et sous de fortes épais- 
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seurs. Le tournassage, long et difficile, ne pouvait se 
liiire qu'à sec, en sorte que les poussières vitreuses 
auxquelles il doiuiait lieu étaient nuisibles pour la santé 
des ouvriers. 

Cette pâte, très-ramollissable au feu, y prenant une 
forte retraite et, nécessitant deux cuissons, ne présen- 
tait pas moins de difficultés au four que dans l’atelier 
de façomiage. 

Toutes ces causes devaient, on le comprend, donner 
lieu à une quantité considérable de second choix et ren- 
chérir beaucoup les produits. On peut même dire que 
c’était plutôt une manutention de laboratoire qu’une 
industrie. 

Il y a donc lieu d’étre étonné du grand nombre de 
points où l’on entreprit cette fabrication eu Europe et 
du développement quelle y prit iivant la découverte 
des gisements de kaolin. 11 est vrai qu’en CA)mpensatioii 
des difficidtés de fabrication, cette poterie présente 
une résistance à l’usage qui la rend précieuse pour les 
pièces d’un emploi fréquent et notamment pour les ser- 
vices de table, et qu’en outre les couleurs décoratives, 
surtout les fonds, y réussissent beaucoup mieux que 
sur aucune autre poterie. 

Les établissements qui obtinrent le phis de succès 
dans cette fabrication, aujourd’hui à peu près générale- 
ment abandonnée, furent ceux de Sèvres, de Worcester 
et de Tournai. 

Après la découverte des kaolins du Cornouailles et 
surtout de ceux de Limoges qui eut lieu à peu près à 
la même époque, ou vers 1768, la porcelaine dure en 
France, les cailloutages et la porcelaine tendre phos- 


Gauchissage à la 
ciiis-soii. 
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phatéft en Angleterre prirent rapidement la place de 
la porcelaine tendre frittée. 

La principale fabrique de Tournai fut fondée en 1750 
par l(îs sieurs Peterinck. 

On y comptait (X) ouvriers en 17.52 et, en 17()2 ce 
nombre s’élevait iV 240. Plus tard cet établissement 
passa aux mains du sieur Henri de fiettignies qui l’a 
cédé, il y a quelques années, à la société Bocli frères. 
Depuis longtemps déjà on y produit, en même temps 
que la porcelaine tendre, des faïences fines, des faïences 
ordinaires et dos poteries brunes. 

En continuant encore la fabrication de la porcelaine 
tendni frittée, cotte usine fait exception au milieu du 
mouvement de transformation qui depuis longtemps a 
emporté tout<»s celles de l’espèce, tant en France qu’en 
Angleterre. 

Pue usine analogue à celle de Tournai existe ,à 
Saint-.Vmand, près de Valenciennes; elle appartient .à 
M. de Bettignios. On y continue aussi la fabrication do 
la porcelaine frittée, mais je crois que là, comme ;ï 
Tournai, la faïence fine et la faïence ordinaire forment 
la base de la fibrication. 

Les potiers anglais, ne prévoyant sans doute pas la 
possibilité d’améliorer la fabrication de la porcelaine 
frittée de manière à pouvoir obtenir ce produit dans de 
bonnes conditions économiques, l’ont abandonnée de- 
puis l’année 1800, époque à laquelle ils ont tlécouvert 
une porcelaine t(>ndre qui possède à peu près tous les 
av.antages de la jiorcelaine frittée sans en pn'sentm' b‘s 
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inconvénients et dont l;i blancheur surtout est de beaucoup 
suptirieure. Cette blancheur, d'un mat laiteux agréable, 
dépasse même celle des porcelaines dures de Limoges. 

Ce remarcpuible produit, <jui n’est autre eu quelque 
sorte que de la faïence line dans laquelle on a lait 
entrer de 40 à 50 p. c. d’os calcinés, est désigné sous 
le nom de china (porcelaine). 

Comme on ne fabrique pas de porcelaine dure dans 
cette contrée, on a pu supprimer le qualificatif snft 
(douce ou tendre). 

Ce qui distingue surtout cette poterie, ce sont les 
prociidés simples, stïrs et économiques à l'aide des- 
quels on l'obiient. Le Stalfordshire a d'ailleurs protité 
largement de cette découverte depuis quelques années 
et il n’est pas douteux que la porcelaine tendre phos- 
phatée a contribué pour une bonne part à la renommée 
et .à la prospérité du district des poteries. 

Chacun a pu admirer, aux expositions universelles de 
18.51, de IS. 5.5 et de 18(52, à quel degré de perfection 
on V a amené ce produit, tant sous le rapport de la 
grande dimension des pièces, de leur légèreté, de la 
perfection de leurs formes et enfin de leur parfaite 
réussite pour la blancheur, la transparence et la recti- 
tude, que sous celui de leur décoration. 

Un moyen bien simple d’ailleurs pour s’assurer du 
parti que l’on peut tirer et que l’on a tiré en effet des 
p:\tes phosphatées, c’est de passer quelques jours dans 
la ville de Longton, la plus au sud du gi'oupe des 
poteries. 


Avanlact“5qtH‘ pré- 
sunli» la jioiruJaiiu* 
phn«phuf(k'. 


Plusieurs usines 
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Lors du recensemeut de 1861, la population de cette 
ville était de 16,817 habitants; on l’estime aujourd’hui 
à 20,000. Notons en passant que cet accroissement, 
(kyà bien rapide quand on le compare à celui qui a lien 
sur le continent, est pourtant bien faible à côté de 
celui de Haulej, ville sinon capitale au moins centrale 
du district des poteries. D’après une statistique publiée 
depuis le commencement de ce travail, la population 
s’est élevée là, pendant la péiâode décennale de 1851 à 
1861, de 12,460 habitants <à 28,066, soit de 125 p. c. ! 

Je n’ai pas visité la fameuse ville de King-te-Tchim/ en 
Chine où déjà, en 1712, le père d’Entrecolles comptait 
jusqu'à trois mille fours de potiers (foyers sans doute), 
mais je ne c’ois pas quelle devait présenter plus de 
mouvement et d’activité qtie Longton. 

A part le bruit, car on sait que le potier avec ses 
tours, ses pinceaux et ses fours ne fait pas beaucoup 
de tapage, ou peut dire que Longton ressemble à une 
partie?, et je crois même à une des plus actives, de 
Birmingham, de Glasgow ou de Pittsburg, de l’autre 
côté de l’Atlantique. C’est peut être un peu pour celte 
raison que r.\m<;ricain, débarquant en Angleterre pour 
s’approvisionner de poteries, se dirige souvent en ligne 
directe sur Longton. 

Longton produit peu de faïence, tandis quelle a en 
quelque sorte monopolisé la fabrication de la porce- 
laine phosphatée, au moins pour les articles à bon 
mareh(‘ ou les plus usuels et les plus courants. 

On trouve là bon nombre d’usines montées exclusi- 
vement pour cette production et qui, grâce sans doute 
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à cette division du travail, sont parvenues à un bon 
marché de production qui effraye les fabricants de 
faïences du voisinage eux-mêmes. 


(Test dans cette ville que l'on peut acheter des ser- 
vices à thé cannelés, de forme simple, mais de bonne 
apparence et très-pratique, en porcelaine admirable- 
blement blanche, décorés de petites fleurs bleues appli- 
quées, en demi-premier choix et comprenant 30 pièces, 
savoir ; 


Bon marché pxtra- 
orilinairp lie la por- 
cHaiiic pliosptmicca 
I.OIIglOIl. 


1 2 lasses ou 
I théière 
1 pot au lait. 

I sucrier 

1 hol 

2 (liais à pains 


21 pièces. 
I » 

1 > 

1 • 

1 > 

2 » 


UO pièces. 


pour le prix de cinq schellings et demi ou 6 fr. 87 c., 
soit 22 centimes par pièce. 

Pour les articles soignés et de haut prix, quelques 
établissements de Burslem et de Hanley et surtout celui 
de Minton, à Stoke, doivent être placés au premier 
rang. Les fabriques de M. Pugh, à Coalport ou Coal- 
brochdale, et celles de MM. Grainger et de la Royal 
Company Limited, à Worcester, sur les bords de la 
Severn, où l’on a primitivement fabriqué les porcelai- 
nes à ptïte frittée, sont aussi arrivés à un haut degré 
de perfection dans la production dti la porcelaine de luxe 
à pâte phosphatée. 

Comme il a déjà été dit, la porcelaine tendre anglaist' 
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OU phosphatée est en quelque sorte la dernière limite 
de perfectionnement de la faïence tine. 

Sa pâte, assez plastique, est d’un façonnage facile 
non-seulement comparativement à celui de la porce- 
laine à pâte frittée, mais encore à celui de la poirelaine 
dure. Kn outre, elle se cuit à pou prés à la même tempé- 
rature que la faïence tine, et je l'ai vu quelquefois placer 
dans le four à c6té de celle-ci. 11 suffit seulement, dans 
ce cas, de l.i loger dans les parties les plus chaudes du 
four à biscuit, et, au contraire, de l’éloigner des alan- 
çliers ou du l’oup do feu, pour la cuisson en vernis. 

ün comprend d’ailleurs que la cuisson séparée de ces 
(hmx genres de produits est préférable, et c’est aussi ce 
qui a lieu le plus ordinairement. 11 va sans dire que, 
dans un cas comme dans l’autre, on chauffe à la houille. 

Les principaux éléments de la pâte sont le kaolin 
argileux, légèrement talqueux, du Cornwall (rhina-clatj); 
ou choisit les variétés pos.sédant un peu de pl.i.sticité ; le 
kaolin caillouteux ou pegmatite altérée du Cornwall ; le 
silex et parfois le sable quartzeux très-finement broyés. 

Enfin les os calcinés, dont la dose ii’est pas moindre 
en moyenne de 40 p. c. de la masse totale. 

Tvpeiif i>âie [KMir Voici uue des compositions adoptées dans quelques 

porreliiinc [iIkkiIu- , V. i i ■ 

établissements du Siaffordshire : 


KhoIIii ...*.. ai ,00 
Pcgmalitc . iO.OO 

Silex i,o0 

Oseakinés . . ’. tO.ijO 


100,00 

Parfois on y ajoute une faible dose d’argile plastique 
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du Dorset. On choisit alors la plus siliceuse et la plus 
pure. 

Comme vernis pour recouvrir cette pâte on prend 


l’iine ou l'autre des compositions 

suivantes 




A 

B 

C 

Pp'îinnlilo 


. is.oo 

•it.oo 

:u,oo 

Hofma . 


. 21 00 

20, iO 

31,00 

ttr.ii»'. 


. 20, 00 

8,i0 

17,00 

•Nllre. 

. 

i.CO 

« 

» 

PiU'X. . 


i.OO 

20,10 

1 7,00 

Kaolin 


. 

:t.i0 


Soiiilf . 



:!.10 



V ploliih . 

100.01) 

to,oo 

100,00 

100,00 


Type de vernis jVMjf 
fx>rtc;aineplio<iilKi- 
Uk\ 


Ces mélanges sont calcinés et traités pour frittes, 
comme il a été dit pour les feïences, et on y ajoute pour 
composer le vernis définitif : 


Frille A. 

.70,00 

FiilleB. 70,00 

Fiillet',. 

09. IM) 

Ta rlxinale de 


(7ii'lK)iiale lie 

('.ai lmiule île 



17,00 

ploinli. 2:1.00 

|ilimili. 

21,00 

Pepmniilo. 

2V.OO 

P'V'oalile. tu, (Ml 

l’e^iii.'ilile 

10, ou 


100.00 

100,00 


101,00 

Celle de 

ces 

compositions qui 

est adoptéi 

P doit 


ensuite être amenée à un haut degré de finesse par un 
broyage prolongé. Oénéralemont, pour augmenter la 
Idancheur, on remplace la pegmafite par du feldspath 
de Norvège ou de foute autre provenance. 

Par suite de la calcination qu’on a fait subir aux os, 
ils .sont parfaitement blancs et assez friables pour 
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s’écraser par la pression de la main, de manière qu’ils 
peuvent entrer directement dans le moulin ordinaire à 
blocs pour y être pulvérisés. On n’ajoute pas trop d’eau 
pour le broyaf^e, en sorte qu’ils forment dans la cuve 
une barbotine crémeuse assez épaisse. La durée du 
broyage est de un tiers et parfois de moitié moins 
longue que celle des silex ou des pegmatites. 

Pour obtenir des produits bien blancs, il est essen- 
tiel de laver les os avec le plus grand soin avant de les 
faire entrer dans la composition des pâtes. 

Il paraît que les os des ruminants et surtout ceux du 
mouton sont les meilleurs, mais je crois pourtant qu'il 
arrive assez souvent qu’ils sont tous mis en œu\Te. 

J’ignore comment les Américains procèdent pour 
calciner ceux qu’ils amènent en Europe, mais, en 
Angleterre, la calcination se fait dans les fours ordi- 
naires à silex et de la même manière que celle des 
silex. Il vaut mieux toutefois consommer le combus- 
tible dans un foyer à part que de le mélanger avec 
les os. 

Lorsque les os n’ont pas été préalablement dégrais- 
sés à l’eau bouillante, il faut très-peu de combustible 
pour leur calcination, la graisse servant à entretenir 
le feu. 

A Worcester et à Longton, j’ai souvent entendu des 
plaintes sur la trop grande calcination des os d’Amé- 
rique. 

Calcinés , finement broyés et tout prêts pour l’em- 
ploi, leur prix est actuellement, dans le Stafford- 
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sliire, de 250 francs environ par tonne. Ce pri.\ varie 
suivant la qualité et le degré de finesse auquel ils sont 
broyés. On estime à 200 francs environ le prix à Liver- 
pool, et il faut ensuite ajouter une trentaine de francs 
pour le broyage et 1 0 francs environ pour le transport 
jusqu’à Longton. 

Quoique ce prix soit souvent à la hausse, on a pu 
cependant jusqu’à présent s’approvisionner assez faci- 
lement. 

Eu sera-t-il longtemps encore de même, surtout si ce 
genre de poterie prend chaque jour de plus en plus de 
développement, comme tout semble l’indiquer l 

Toutefois, on sait que c’est toujours lorsque l’on a 
des inquiétudes jxmr l’épuisement d’un produit, ipie l’on 
parvient, à force de recherches, à eu abaisser le pri.x 
ou à en trouver un autre qui puisse le remplacei'. 

Le phosphate de chaux exi.steen abondance dans la 
nature, soit disséminé dans les terrains crétacés do 
l.\ngleterre, de la France et de la Belgique, ou bien 
en masse et en filons étendus dans les roclies plus 
anciennes de l’Espagne (Logi'osan) et de la Suède. (.)n 
a vu figurer à l’exposition do Londres, en 18ü2, de 
beaux écliantillons de cette dernière localité. Il est vrai 
que dans ces roches le phosphate est quelquefois souillé 
par des substances étrangères et surtout par du fer, et 
queii outre son état moléculaire y est tout à fait diti’é- 
rent de ce qu’il est dans les os. 

Peut-être découvrira-t-on de nouveaux et meilleurs 
gi.sements de cette utile substance ou bien parviendra- 
t-on à la fabriquer de toute pièce. 

En attendant l’.lngletorre tire très-bien pm-fi des 
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ressources que lui offrent les os iiuturels, et on iie cuut- 
preml pas pourquoi les potiers du continent ne parvien- 
draient pas au même résultat. 

I.a France fait peut-<;tre exception et jumt se passer 
de porcelaine tendre phosphatée, à cause de la bonne 
qualité de sa porcelaine dure et du bon marché auquel 
elle peut la produire, comme il a été dit ; mais en Del- 
{riqne il n'en est |)as de même, au moins aussi long- 
temps que le gisement de feldspath de Nivelles n’a pas 
été suffisamment exploré et qu’on ne connait pas bien 
l’almiidance et la qualité tlu kaolin qui <loit accompagner 
ce gisement. En attendant, chacun admettra sans doute 
que nous trouvant identiquement dans les mêmes condi- 
tions (pie le potiei’ anglais pour les matières principales 
(pli entrent dans les porcelaines phosphatées, nous 
ferions bien d’introduire cette fabrication en Helgicpie 
où elle n’a pas encore été tentée Jusqu’à ce Jour. 

Evidemment les os d’Arrniriqiie, d’Irlande ou d’autrcjs 
contnies du globe poui'raient aussi bien être dirigés sur 
.Anvers (pie sur Eiverpool et puis, avant de recourir à 
l’etranger pour nous procurer cette substance, nous 
aurions à utiliser les deux millions dé kilogrammes et 
jdus, que nous en exportons maintenant annuellement 
et dont nous faisons un .si léger bénéfice, puisque, 
ilans l(“s tableaux du commerce, ce poids n’est estimé 
qu’à la valeur de un quart de million de francs environ. 

On ne peut donc pas objecter à l’introduction de la 
fabrication de la porcelaine anglaise en Belgique, que 
c’est la matière première, au moins celle principale, qui 
manque, puisque les fabricants étrangers viennent au 
contraire s’approvisionner en partie chez nous. 
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Outre les béiiélices à retirer de cette fabrication, on 
piAut encore dire (ju’elle est de la plus haute importance 
pour faire la réputation et pour aider au développement 
de tout centre céramique. Ainsi r.Angletcrre n’e.xporte 
de la porcelaine tendre que pour un million et demi 
de francs chaque année, ou [lour la vingt-quatrième 
partie de son chiffre d’exportation de faïence, et pour- 
Umt elle y attache le plus haut prix et a soin de la faire 
toujours figurer au premier rang. 

On comprend d’ailleurs ((ue la production même d’un 
petit nombre de pièces soignées et de grande valeur, 
stimule à la fois les f;d)ricants et les ouvriers et doit 
nécessairement amener le perfectioimernent dans le 
travail de la faïence, qui se fait souvent dans les autres 
parties de la même fabrique. De là, sans doute, le 
grand nombre d’établissements qui s’occupent actuelle- 
ment de la production de la jiorcelaine phosphatée en 
.Angleterre. On en compte une trenüiine au moins, rien 
que dans le district des poteries. 

La porcelaine anglaise se prête aussi bien à la déco- 
ration (|u’au façonnage, et, quoiqu’il y ait une ou deuje 
cüideurs (jui semblent mieux réussir sur les porcelaines 
à base frittée, cela n’empêche pas qu’elle est, à cause de 
sa blancheur extraordinaire, la porcelaine par excel- 
lence pour la décoration. C’est ce que chacun a pu 
reconnaître en voyant à Ijondres, en 1802, le grand 
vase supporté par trois cupidous, exposé par l’établisse- 
ment Million, car on peut dire que sous le rapport de 
la blancheur de la pâte, de l’éclat, de la richesse et du 
brillant des couleurs, cette pièce était un chef-d’œuvre 
hors ligne et ne laissait rien à désirer. 
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A liOngton ou décore même une assez grande quan- 
tité de porcelaine phosphatée au moyen de l’impression 
sur le biscuit ou sur le vernis, comme cela se pratique 
pour la faïence. Les rouges sur biscuit réussissent bien 
ainsi que les bleus violets pâles. 

La cuisson de toutes ces décorations se lait e.xactc- 
luent comme pour les faïences. 

Pour finir ce qui est relatif au.\ fabrications spéciales, 
disons quelques mots du pariaii. 

On a désigné sous ce nom un biscuit à grain fin, de 
teinte jaunâtre agréable. Cette pâle a été employée en 
pnmiier lieu en remplacement du marbre do Parus, 
pour busUîs, statuettes, etc., et c’est sans doute de là 
((u’elle tire son nom. 

En lui faisant subir plusieurs cuissons, à des lemj)é- 
ratures de i>lus en plus élevées, et en retouchant et 
polissant après chacune do ces cuissons, on peut 
.arriver â de véritables pièces ai'tistiqiies dont lu 
nuance et la finesse du grain phiisent beaucoup à l’œil. 

C’est de l’étiiblissement Copeland, â Stoke, que sont 
sorties les plus belles pièces dans ce genre. 

Le parian, (pie l’on vit apparaitre pour la première 
fois à l’e.xposition de 1851, est formé de feldspatli mé- 
langé avec une faible dose de kaolin argileu.x et d’ar- 
gile plastique, destinée à en faciliter le façonnage. 

Il doit sa teinte à l’oxyde de fer que renferme le 
feldspath ou le kaolin. 

Lorsque ce fer est eu assez grande quantité et que lu 
cuisson a lieu dans une atmosphère oxydante , la pâte 
prend une teinte jaune imitant très-bien celle de l’ivoire. 
On a vu à Londres, à l’exposition de 1802, de très- 
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beaux spécimens de ce nouveau produit sortants des 
usines de Worcesler. 

On peut adopter la composition suivante comme type 
des pâtes à paritm : 

FOdspiilh crislullisé, logm'iueiil fiTrugineiix 
(Espagne, Norwégo on Anglelorrc'. 6ü 

Kaolin argileux 3U 

Argile plastique pure 10 

100 

Le broyage doit être poussé très-loin, et l’on com- 
prend que malgré cela le fa(;onnage ne peut manquer 
d’être difficile, par suite de la feiblo dose d’argile plas- 
tique. Cette dose est pourtant un maximum, et pour les 
belles nuances il convient plutôt de la diminuer que do 
l’augmenter. 11 faut alors avoir recours au procédé do 
façonnage par coulage, pour lequel cette pâte convient 
d’ailleurs supérieurement bien. 

On rencontre dans le district des poteries quelques 
fabriques très-restreintes, où l’on ne produit que de petits 
vases à tleurs et d’oniements, des tigurines, etc., eu 
parian. Généralement ces objets sont coulés et garnis 
d’applications diverses. 

Lorsque ces applications doivent être décorées au 
moyen de l’or ou des couleurs de inouHes, il lâut préa- 
lablement les couvrir de vernis, ce tjui exige une 
seconde cuisson. 

Ces petites pièces sont expédiées en grande quantité 
sur le continent, et lorsqu’elles sont tout à fait blanches 
ou sans décors elles se vendent dans le Staffordsliire à 
des prix très-bas. Ainsi on peut obtenir à Burslem, à 

19 
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raison de 9 Aaiics la grosse, ou de (i centiinos par piéoc 
l'uviron, des petits vases à (leurs de Coriues (rés-variées 
et do 6 à 7 centimètres environ de haiiieur. 

Quand on augmente un jieii la dose d’aigile plasiirpie 
dans la composition qu<! nous venons d’iudi(pier, on 
obtient des pâtes qui peuvent très-bien se mouler et 
qui donnent les grès fins 'stone U’are) tant employés 
dans le Stallbrdshire pour cruches, théières, etc. Sou- 
vent ces grés sont diversement colorés par um^ légère 
addition d’oxyde métallique qui, tout en leur donnant la 
teinte désirée, ajoute encore à leur résistance. C’est un 
genre de produit dans lequel rétablissement ^\'ellg- 
wood, à Etruria, a toujours e.xcelle et l'on peut dire 
e.xcelle encore. 

Ce sont les mêmes pâtes à grès qui sont employées 
concuremment avec celles à porcelaine dans Tusine de 
M. Macintyre, à Burslem, pour la fabrication spéciale, 
sur une grande échelle, de roulettes pour meubles, de 
coussinets pour filatures, de poignets ou de boutons de 
portes et de femitres, de lettres et de iiunKÙ'os, etc. 
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Pour une labricntiüii aussi délicate et aussi difficile 
on comprend <|UO la main-d’œuvre doit jouer en quelque 
sorte le principal rôle, aussi chaque fabricant attache- 
t-il la plus haute importance à la formation des travail- 
leurs et à leur bonne organisation. 

Il considère cette partie comme une des principales 
de sa mission, et, comme il y a 50 ans et plus que l’on 
suit le même système en l’améliorant charpie Jour, on 
ne doit pas être étomié des excellents résultats auxquels 
on est arrivé. 

Les perfectionnements apportés récemment dans 
l’outillage et dans les procédés vont modifier et surtout 
simplifier considérablement la main-d’œuvre; mais la 
plupart sinon tous les travailleurs habiles et inteUigents 
ne seront que plus recherchés, par suite du grand déve- 
loppement que va prendre la fabrication. 

Pour passer maitre ou pour arrivei' à la paye entière, 
l’ouvrier doit faire un apprentissage do 7 ans. Soit en- 
viron le quart de sa vie de travail ! En d’autres termes. 


AppreiitissaKv- 
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le travailleur n’est considéré comme ouvrier fait et payé 
à prix complet, qu'à 20 ou 21 ans d’âge. 

L’apprentissage doit être commencé à 13 ou 14 ans 
et autajit que possible terminé dans le même établisse- 
ment. 

Avant 13 ans l’ouvrier n’est pas reçu apprenti, et 
après il doit payer une prime proportionnée au retard. 

Ij’engagemeiit a lieu par acte sur timbre, du prix de 
trois francs ; mais cela n’est pas général, et la bonne 
foi remplace souvent le papier timbré. 

Le salaire pendant les deux premières années est 
excessivement minime : 2 frtuics à 4 fraucs 50 centimes 
par semaine. 

Après ce temps l’apprenti commence à travailler à la 
pièce, mais en subissant une retenue variant de la 
moitié au tiers du prix du tarif. 

Cette retenue reste au fabriciuit, en compensation de 
la qualité inférieure du travail. 

Pour doimer une idée de ces engagements, ainsi 
qu’une nouvelle preuve de la constance du caractère 
anglais, nous avons inséré dans les additions à la tin du 
volume la copie d’un contrat d’apprentissage passé 
en 1731, et dont les dispositions générales sont encore 
à peu près celles adoptées actuellement. Seulement le 
salaire a été majoré, et vers la fin de fapprentissage il 
n’est plus fixe, mais proportionnel à la qualité du travail. 
Malgré cela ce stage est encore assez dur, puisque, pen- 
dant ses premières années, l’ouvrier ne gagne guère 
en une semaine que ce qu’il pourrait gagner en lui jour 
ou deux s’il travaillait comme aide. 

Mais il faut reconnaître qu’il y a dans cette pratique 
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(l’un long apprentissage loyalement suivi une cause de 
perfectionnement de l’ouvrier et de la main-d’oîuvre 
qu’il serait bien difiBcile, pour no pas dire impossible, 
(l’obtenir par aucun autre moyen. 

Les difficultés du début attachent l’ouvrier à son art, 
et la perspective de récupérer plus fard, en peu do 
temps et facilement, cette espèce d’avance qu’il fait en 
quelque sorte à son maître, pendant les dernières an- 
nées de son apprentissage, le stimule pour le perfection- 
nement de son travail. C’est ainsi qu’il arrive après 
2 1 ans à produire plus et mieux que l’ouvrier du conti- 
nent et à gagner un salaire plus élevé que celui-ci, tout 
en travaillant à la pièce et à des prix inférieurs à ceux 
que nous payons, à qualité égale bien entendu. 

Cette habileté et cette force extraordinaire de pro- 
duction, non pas d’un moment mais continues, sont in- 
contestables, et c’est pour ne pas en avoir tenu compte, 
que l’on entend souvent répéter à tort que la main- 
d’uuivre est plus chère en Angleterre que sur le conti- 
nent. 

C’est la quantité et surtout la qu.alité du travail exé- 
cuté qu’il faut voir et nullement le nombre de journées 
employ(;es pour l’obtenir. 

Les anciens ouvriers attachent une très-haute impor- 
tance à ce stage, qu’ils considèrent comme une garantie 
de leur capacité. 

Avant l’âge de 14 ans, époque de leur entrée en 
apprentissage, les jeunes ouvriers sont employés comme 
aides à des travaux divers et payés en proportion de 
l’importance de ces travaux. 


Emploides ouvriers 
avant l'âgc d'appren- 
tissage. 
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Le plus grand nombre est occupe à porter les moules 
avec la marchandise, dans les séchoirs {tnould runners), 
ou bien à tourner les tours des presseurs de sous- 
tasses et d’assiettes ou de tournasseurs {jiggers turners). 
Ces derniers tours, ainsi que ceux à ébaucher, offrant 
plus de résistance, sont le plus souvent mus par des 
filles de 16 à 20 ans, ainsi qu’il a été dit. 

Pour ce travail de nwuld runners et de jiggers tur- 
ners le salaire n’était en moyenne que de 3 francs 
50 centimes à 4 fnmcs 50 centimes par senuiine, les 
enfants de 9 à 11 ans ne recevant que 2 à 3 francs 
par semaine, soit 30 à 50 centimes par jour, et ceux de 
12 à 14 ne gagnant que 60 centimes à 1 franc par 
jour. 

Il parait que dans ces derniers temps ces salaires 
ont beaucoup haussé, parce que les jeunes ouvriers ont 
été recherchés pour travailler dans les houillères et les 
établissements métallurgiques. 

La paye étant plus élevée, les conditions hygiéniques 
meilleures et le travail moins monotone, dans ces der- 
niers établissements, on comprend donc que l’introduc 
tion des tours mécaniques dans les poteries sera un 
bienfait tout à la fois et pour les aides ou jeunes ouvriers 
et pour les fabricants. 

En raison, sans doute, de la légèreté de certains 
travaux et plus encore de l’avidité de ceriains parents, 
on rencontrait dans les usines, jusqu’au commencement 
de 1865, des enfants de 6 ou 7 ans et au-dessous. 

C’est en majeure partie pour parer à cet inconvé- 
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nient que le Parlement a porU^, en 1864, un nouvel art 
ou arrêté pour réglementer le travail ilaus certaines 
itidusirics et notamment dans celle de la faïence. 

Cet arrêté, qui est une extension aux favtory acU, nous 
parait offrir un assez haut intérêt pour que nous le re- 
produisions en entier, à la lin de ces pages. 

Malgré l’atteinte» qu’une semblable réglementation 
semble porter à la liberté de l’industrie, il est curieux 
de voir que ce sont en partie les faïenciers du Stalford- 
shire eux-mêmes qui l’ont réclamée. 

C’est qu’ils ont compris que s’il devait en résulter mo- 
mentanément quelques préjudices pour leur industrie, 
cela ne pouvait pourtant pas manquer, plus tard et 
même assez prochainement, de tournera leur avantage, 
en élevant tout à la fois moralement et physiquement le 
niveau de l’ouvrier, et puis les derniers perfectionne- 
ments apportés dans l’outillage vont apporter prochai- 
nement de notables réformes dans le travail, et permettre 
de supprimer une partie des plus jeunes ouvriers et 
notamment ceux chargés de faire mouvoir les tours, de 
porter les moules, etc. 

On travaille ordinairement de 6 heures du matin à 
6 heures du soir en été, et de 7 heures du matin à 
T heures du soir en hiver (1). Il y a une demi-heure 

{I l'ne mesure qu’il convient üe signuler et de recommander, c'est que 
ou\ ners sjféciuux ^nt généralement engagés pour un an, à partir de ta 
saint Martin. 

D'uiilre {)arl, je dois menlioiiuer qu'il est un poiut sur lequel j'ai souvent 
entendu etcver des plaintes dans le StafTordsbire, c'est que faute de conseil 
de piud'hommos, en cas de coiitestatiuns entre les maîtres et l'oin rier, celui- 
ci est moins favorablement traité que le premier, lequel est à la fois juge et 
partie dans sa cause, puisqu'il y a toujours un certain nombre de fabricants 
qui siègent comme macistmts à roté du jiig»* 


Heures de travail. 


J 
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S;ilairt's moyens. 


pour lo tléjeuner, de 9 heures à 9 1/2 heures et 1 heure 
pour le dîner, de 1 heure à 2 heures, La prolongation du 
travail après 7 heures du soir n’a lieu que rarement et 
d’une manière tout à fait exceptionnelle. Le samedi, le 
travail de fabrication cesse à 2 heures et la paye de In, 
semaine a lieu immédiatement après, pour que les ou- 
vriers aient le temps d’aller changer de costume, d3 
faire leur approvisionnement pour la semaine et dra 
s’amuser, ce qui dure ordinairement jusque 11 heures 
ou minuit. 

En tenant compte de cette demi-journée du samedi 
pendant laquelle on ne travaille pas, on voit que la 
durée des journées est à peine de 10 heures. C’est donc 
uniquement par son habileté et son activité extraordi- 
naire, pendant les heures de travail, ainsi que par le bon 
choix de ses outils et de ses aides, qu’il atteint des 
chiffres de production aussi élevés que ceux dont il est 
capable. 

Les cas Sovertime ou de prolongation du travail au 
delà, des heures ordinaires deviennent de plus en plus 
rares, parce qu’on a reconnu que neuf fois sur dix, au 
moins, ils sont le résultat do la négligence ou du dérè- 
glement des ouvriers. Il est à espérer que le règlement 
sur le travail des enfants (voir aux Additiom) rendra 
cette prolongation ît peu près complètement impossible, 
faute d’aides, après 0 ou 7 heures du soir. 

Le salaire journalier, moyen , varie de 4 francs à 
8 francs pour les hommes, et de 2 francs .à 4 francs 
pour les femmes. Dans certains cas particuliers il est 
beaucoup plus élevé, surtout pour les hommes. 
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Dans le rapport sur l’enquête tenue, par ordre du 
fiouvernement, en 1863, par M. Longe, au sujet du 
travail des enfants, on trouve d’intéressants détails 
concernant la fabrication, les salaires, les heures de 
travail, etc. 

On admet qu’un bon ouvrier mouleur en pièces piales Proiiiidionmnycn- 
telles que assiettes ou autres, peut gagner pour une ‘ 
semaine complète ou pour 5 1/2 jours de travail, la 
somme de 45 francs, de laquelle il doit payer 10 francs 
pour ses deux aides, en sorte qu’il lui reste 35 francs, 
soit 6 fr. 40 c. par jour (1). 

Au prix de 3 fr. 75 c. par score dozen ou vingt dou- 
zaines de grandes assiettes, il doit finir complètement 
deux scores ou quarante douzaines pour arriver i\ ce 
salaire. Certains ouvriers font presque le double de ce 
travail, mais il s’agit ici de la moyenne. 

Les mouleurs de tasses et de sous-tasses emploient 
3 et 4 aides et doivent leur payer 11 fr. 25 c. à 
12 fr. 50 c par semaine, mais ils gagnent plus en pro- 
portion. 

La production des mouleurs de sous-tasses est ordi- 
nairement de huit scores de douzaine par semaine, 
chaque douzaine contenant 36 pièces , soit donc 
8 X 20 X i36 = 5,760 pièces par semaine ou 960 par 
jour. 


(I) La nourriture et le logement des ouvriers ne eoûtent pas plus cher 
dans le district des poteries que dans les centres manufacturiers belges. Le 
lover d'une petite maison avec jardin varie ordinairement de ISO à 180 franrs 
par an. 
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Voici quels ont été, jusqu’à l’amiée dernière, les prix 
jjaj’és aux aides par semaine : 

Aides de 9 à 11 ans d’Ajro, fr. l.S5â3. 10. 

^ 12 à 14 - 3.75 à C). 25. 

- 14 à 15 ^ - 7.50 

Ces prix ont beaucoup augmenté dans ces deriners 
temps (>t ils angnieiileront sans doute encore par l'appli- 
cation du nouveau règlement sur le travail des enfants 
dans les faïenceries, qui ne permet plus de les employer 
que la moitié du temps (half lime), soit un demi-jour par 
2 1 heures ou un jour et pas l’autre. 

On a cité un mouleur de tasses qui employait six 
aides et gagnait fr. 125 à 150 par semaine, mais voici 
quels sont les chitfres adoptés. 

Pour un mouleur d’assiettes, deux aides sont néces- 
saires, mais trois sont quelquefois employés. Pour un 
mouleur de sous-Uisses deux aides sont suffisants quoi- 
que quelques-uns en emploient plus ; enfin, pour tasses 
et jattes deux aides suffisent aussi, mais les ouvriers en 
prennent un plus grand nombre pour arriver à un plus 
fort salaire. Il est de règle alors que la marchandise 
est de qualité inférieure. 

Eu comptant 50,000 ouvriers occupés dans les 
200 fabriques de poteries du vStatfordshire, ou trouve 
un personnel moyen de 250 ouvriers par établissement, 
•le crois que ce chiffre peut être pris pour moyenne. 
l)aus certain cas, comme chez Minton, il est cinq ou 
six fois plus élevé , mais par contre ailleurs il est sou- 
vent réduit à :$0 ou 40 et même en dessous. 
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l<ors de l’enquête de M. l<ongeon comptait, dans les 
poteries, 4,500 enfants ayant moins de 13 ans, savoir : 
Aides mouleurs pour porter les moules et 
mouvoir les tours 1,850 


Nomhrr ilt* 

OU' nrrN <>trii]x-s 
(huis ie^ 


Aides pour la mise en vernis, le garnissage, 

l'emballage, etc. 050 

Filles pour peindre et pour brunir l’or . 1,100 

l'’illes jtour coupm- les ('preuves d’impression. Ot.lO 


4,500 

L’apprentissage des tilles pour la peinture commen- 
çait entre 10 et 12 ans dans quelques établissements, et 
elles recevaient seulement unàdeux schelling de salaire 
par semaine pendant les trois premières années; dans 
d’autres établissements et notamment chez Minton, il 
parait quelles n’étaient pas reçues avant l’Age de 
13 ans. C’est un travail fatigant par l’immobilité et 
l’attention soutenue (pi’il nécessite Le nouveau règle- 
ment, abrégeant les journées de moitié, sera donc aussi 
un bienfait pour ces enfants. 

, . . , ln»lriiilion («liNlii- 

8uivantle rapport de M. Longe, 1 instruction laissait mUmi. 
beaucoup à désirer dans le district des poteries en 1803, 
puisque les écoles du jour n’étaient suivies que par 
0.0 p. c. de la population, alors que dans le reste de 
1’. Angleterre et du pays de Galles le nombre des élèves 
fréquentant ces écoles est de 9 p. c. de la population. 

11 y a pourtant déj.à amélioration, puisque ce nombre 
de 0.0 était seulement de 2.4 en 1811. Mais, en re- 
vanche, il faut reconnaître que les écoles et établisse- 
ments d’instruction du soir, et surtout du dimanche, 
sont trés-nombreu.\ et bien suivis. Seulement le per- 
sonnel enseignant fait quelquefois défaut dans ces 
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diablissoments, ou n’est pas toujours à la liauteur de sa j 

mission. 

Voici quelques chiffres publiés par M. Longe et rela- 
tifs au degré d’instruction des jeunes ouvriers, dans le 
district des poteries en 1863 : 

A Stoke-on-Trent, sur 43 enfants aides de mouleurs 
(Vassiettes et de coupeuses d’épreuves d'impression, il 
y en avait 27, soit 62, 7 p. c., qui savaient lire. 

A Hanley, Shelton et Etruria, sur 131 enfimts, pour 
la plupart aides de mouleurs d’assiettes et de soucoupe s, 
il y on avait 74, soit 56 4 p. c. qui pouvaient lire. 

A Fenton et Longton, dans la mémo catégorie, cette 
proportion était seulement de 36 : 2 p. c. 

11 est permis d’espérer que ces chiffres s’élèveront 
rapidement, sous l’intluonce du règlement concernant 
le travail des enfimts dans les faïenceries, voté par le 
Parlement en 1864. 

frôles (iTiri. Chacun fut frappé, on nsitant fexposition universelle 

de Londres, en 1862, des progrès extraordinaires réa- 
lisés, au point de vue artistique, par les fabricants 
anglais depuis l’exposition de 1851. 

Le remarquable rapport du jury français, publié | 

sous la direction de l’éminent Michel Chevalier, a d’ail- j 

leurs signalé hautement ce fait, on faisant cette fois I 

1 

complètement abstraction de la question d’amour-propre ! 

national. ' 

Voici en peu de mots ce qui est arrivé : 

RéïJuiiais surpro- Les producteurs anglais , mettant à profit ce que la 
iiantsoblenusen dix » ri 

»"«• première exposition de 1851 était venue leur révéler, 
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avaient réuni tous leurs etforts pour perfectionner et 
développer le goût artistique chez leurs traviülleurs. 

D’abord, en appelant à haut prix, dans leurs établis- 
sements, les artistes étrangers qui avaient le plus con- 
tribué à la production des pièces marquantes figurant 
à Hyde Park, en 1851 , ensuite eu développant ou mieux 
en créant un vaste système d’écoles d’arts, concentrées 
surtout dans les centres industriels du Royaume-Uni ; 
enfin, en rassemblant rapidement et pour ainsi dire ù 
tout prix un musée de pièces d’art, pouvant servir de 
modèles. Ce musée, désigné sous le nom de Sonlk 
Kinshujton muséum , est des plus remarquables , et l’on 
peut même dire qu’il est unique dans sou genre. Grâce 
au haut patronage du prince .Vlbert, cette création a 
été pour ainsi dire projetée et réalisée du même coup. 
C’est qu’autour dus chefs-d’œuvre acquis à poids d’or 
sont venus se grouper, plus économiquement, un grand 
nombre de pièces hors ligne, provenant de l’exposition 
de 1851, ainsi (juo tant d’autres dont les propriétaires 
no veulent se dessaisir à aucun jirix, et qui figurent là 
sous leur nom, simplement à titre de prêt. 

La fin a, comme on dit, justifié les moyens, et dix 
ans plus tard, ou dès I8ü2, le jirogrès était évident. 

Aussi MM. les rapporteurs français de 1802, 
M. Michel Chevalier on tête, s’écrient : Taudis (|ue 

nous sounnes stationnaires, d’autres s’élèvent. Le mou- 
vement ascendant est visible surtout cIkîz les .\nglais. 
11 est donc essentiel que l’enseignement des beaux-arts 
soit mis à un niveau élevé, dans celles de nos cités qui 
eu sont déjà pourvues, et qu’on l’étende à d’autres villes. 
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ou les iiiaiiui'acUmts uni acquis une grande cunsisiancc, 
depuis un quarl de siécl(f et qui meininoins sont (uicore 
privées de cette éducation spéciale. 

- Cai- là aussi il peut arriver (jue les premiers de- 
viennent les derniers et que les derniers soient à leur 
tour les preinicu's. 

- 11 J a (juatre cents ans, qu étions-nous nous-mêmes 
en lait de goi'it dans la plupart des beau.x-arts ( Ce que 
Voltaire appelait des Welclies. Les Italiens, au con- 
traire, avaient la palme. La roue de la Fortune atounié. 
L'Italie ne compte plus dans les beau.x-aiàs, la niusiqiKî 
e.xceidée, si ce n’est par son pa.ssé, et le pi'emier raiijr 
nous est échu. N'y a-t-il pas dans ce revirement ui» 
éloquent enseignement du sort qui pourrait nous étro 
réservi! à nous-mêmes si nous cessions de faire des; 
efforts? Il nous survient des émules, et la prééminenc*; 
de la France pourrait être ébranlée prochainement si 
nous n’y [irenions garde. Les juges les plus compétents 
remarquent dans les applications de l’art à l’industrie, 
chez nous, quelques symptômes de décadence!... 

Organisaiioii ar- ' . Tout le monde a concouru à cette orgaui.sation d<? 

Ulclledesécxilesfrarl . , ,, 

cil Angleterre. 1 cnseigneiiiciit ucs beaux-art8, en vue de lavaucemoat 
de findustrie en Angleterre : fKtat, par la branch« 
d’administration publique qui porte le nom de : Depart- 
mnit of svienee and art , les localités intéressées par 
des votes annuels de fonds, les associations spéciales 
et les particidiers par des souscriptions. On a puisé 
aussi largement dans le reliquat considérable qu’avait 
lais.sé fe.vposilion de IS,”)!. Le principal résultat de ces 
elforts combinés est le mustaj-école dit Suulh Kinsinytoa 
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muséum. \’aslo «itablisseuieiil situé à Lomlres et où un 
jri aiid nombre de Jeuiuis jïeiis des deux sexes vieniieiil 
se former dans les arts du dessin , par le moyen de 
bons modèles el sous de bons professeurs, en même 
temps ((lie des cours bien faits et des collections heu- 
reusement dispos(His les iiulient aux sciences appli- 
i|uées Cette école-musée compte de nomlireuses suc- 
cursales dans les villes manufacturi('*res (pi’elle fournil 
de professeurs et au besoin de colhx iions. - 

Cet établissement raiipelle, pour certains points, ce 
quiMious avons fait à Liéfre et à Cand en créant les 
écoles spéciales des mines et du {r(ùiie civil, et il pour- 
rait servir de modèle pour la réorganisation du musée 
d’industrie de Bruxelles, qui semble ne plus exister rpie 
de nom. 

Actuellement que l’organisation est conqilele et que 
le succès semble assuré, le gouvernement anglais 
cherche tt augmenter la jiart d’initiative (l(ijà très- 
grande laissée aux localités, dans la direction des 
écoles d’art pour les ouvriers des deux sexes. 

.\ cet effet, il diminue progressivement chaque année 
son intervention dans les dépenses. 

Kn 1B31, on ne compiaii dans tout le Royaume-l'ni N(jnilMC' iJeiévcs 
i(ue quehpies écoles de dessin, exclusivement à la 
charge du gouvernement et ne recevant ((ue ;5,00ü à 
■},500 elèves ; actuellement il y a jirés d’une centaine de 
ces écoles répandues dans toute la contrée et fréquentiies 
par cent mille élèves environ, qui sont pour la plupart 
des ouvriers. 

11 existe en outre |.our l’enseignement du dessin 
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dans les ateliers même do Birmingham, de Sheffield, do 
Lecds, etc., de véritables écoles industrielles où beaucoup 
de fabricants forment un persomiel de plus eu plus habile . 

Une autre cause (pii a encore hâté le progçès des 
fabricants anglais, c’est (]u’ils n’ont pas reculé devant 
les dépenses nécessaires pour obtenir d’excellents mo- 
dèles et s’assurer la coopération d’artistes éminents. 
C’est un fait que j’ai été souvent à même de vérifier, 
dans le district des poteries. On peut dire avec M. Mé- 
rimée : Quelles que soient les exigences d’un artiste de 
premier ordre, sou concours sera toujours pour l'indus- 
triel une cause de réputation durable et même de profit 
assuré. 

Nous sommes loin de prétendre que l’industriel doive 
abandonner toute direction à l’artiste, et se résigner à 
n’ôtre plus qu’un bailleur de fonds, exposant sa fortune 
pour la plus grande gloire de l’art. Entre le fabricant 
et l’artiste, nous voulons qu’il e.xistc un concert intime. 
Le programme de l’œuvre doit être médité entre eux 
aussi bien (pie les moyens d’e.xécution. Si l’artiste qui 
fournit les modèles n’avait pas une connaissance appro- 
fondie de tous les procédés matériels de l’exécution, si 
le fabricant no le renseignait pas complètement à cet 
égard, les mécomptes les plus fâcheux en seraient la 
couséfpience inévitable. 
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CIIAPITHE VIII. 

C.O.MMEHCE. 


Pour a.ssiircr le succès dans l'iiuhislrie il iie suHii pas 
do fabriquer économiqueraenl ou au meilleur niarclui 
possible des produits de qualité supérieure, il faut en- 
core par une bonne organisation commerciale assurei- et 
régulariser autant que possible l’écoulement île ces pro- 
duits. 

.-Vssurément ce qui se pratique dans ce commerce des 
poteries en Angleterre peut servir de modèle : 

Classification simple et méthodique des objets. — 
Adoption et maintien d’un tarif uniforme pour tout lo 
district. Les remises ou les p. c. {discount) étant seuls 
variables, suivant les usines et suivant les époques. 

Avec une telle fixité et avec des règles aussi géné- 
rales, le travail des commis et employés est notablement 
simplifié, les relations avec les marchands sont plus 
faciles, enfin et surtout les erreurs sont moinsà craindre. 
Lorsqu’avant d’avoir été initié à ce système, j’ai par- 
couru, en m’informant des prix, les magasins do 
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faïence el de porcelaine dans le district des poteries, 
j’ai toujours été fort étonné de la célérité avec laijuelle 
le magasinier citait sans hésiter et de mémoire tous les 
chiffres désirés. 

\’oici les bases d’après lesquelles ont été r<’digés ou 
dressés les Uirifs qtn portent le nom de Eariheu ware 
ffrice curreiit et qui n’occupent qu’un seul côté d’un petit 
tableau de 70 centimètres de largeur, sur 50 centi- 
mètres de hauteur. la; dernier de ces tableaux a été 
publié, en 1854, par MM. Albut et Daniel, imprimeurs 
à llaidey, où chacun peut l’acheter moyennant quelques 
centimes. Je crois donc i>ouvoir me dispenser de le 
reproduire ici ; je dirai seulement, en peu de mots, 
quelles sont les bases qui ont servi à le dresser. 

Tous les objets en faïence (ceux en porcelaine ont été 
tarifés à part) sont classés dans cinq grandes divisions, 
comprenant : 

1" Le service de Uible < table seule), datis lequel 
rentrent 71 pièces distinctes, à cliaciine desquelles on a 
attribué prix différents suivant la i|ualité du produit, 
sa forme, .sa décoration, etc. ; 

Le service à dessert (dessert seule/, ou tigureni 
5 pièces coUies chacune à 21 prix différents ; 

lî" Le service de toilette [ehamber seulei, dans lequel 
tigurent 20 pièces, à chacune <lesquelles on a attribué 
25 prix différents ; 

1“ Le service à thé et à café \teu seule/, dans lecpiel 
rentrent .45 pièces, vis-à-vis du nom de chacune des- 
(|uelles tigurent 13 prLx dilférents ; 

5" Enfin une dei'iiière classe désignée sous le nom 
de divers iiiiiseellaueuus. contient 8tj articles à chacun 
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OU au moins à un grand nombre desquels correspondent 
5 prix différents. 

De cette façon on conçoit que, le prix d’une pièce 
étant déterminé, le tableau donne immédiatement les . 
prix de toutes les autres pièces du même service. 

Malgré le grand nombre de données que ce tableau 
renferme et sa compacib^ extraordinaire, il est cepen- 
dant fort simple, et il est très-facile d'}’ trouver le prix 
d’une pièce (pielconque. 

Deux simples lignes d’observation y tigurent, la pre- 
mière pour prévenir les marchands que la paille d’em- 
liallage leur est cotée à raison de 3 francs 75 centimes 
par craites (en anglais crates) de 14 barres, et à 4 francs 
:{5 centimes pour les craites plus grands ; pour le 
iraiisport des craites aux lieux d’expédition, on compte 
(Xlcenlinies par 25 francs do valeur. Entin, le prix des 
craites ordinaires est colé ; 


l’our les 12 barres à fr. 

11.25 

^ 14 >• r 

12.50 

ID r 

13.75 

- IH ^ 

15.00 

Gros tonneau dit liogsheads ^ 

15.G0 

Detit tonneau dit tierce •> 

11.85 


Ces craites, espèce de graiuls paniers carrés ou plu- 
tôt rectangulaires, à claire-voie, dans Icsfjuels ont 
lieu pre.sque tous les emballages, sont très-bien ftiits et 
ne laissent rien à désirer sous le rapport de la simpli- 
cité, de la solidité et de la légèreté. Do plus, comme 
leur forme permet de bien les arrimer dans les bateau-'-> 
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OU peut (lire que c’est un excellent moyen d’emballage 
surtout pour le long cours. Lorsque leur remplissage a 
lieu par une main habile, les pièces sont disposées de 
manière à prévenir toute soustraction par les intervalles 
des barres. 

Le craite étant rempli, on place sur les objets un lit 
de paille que l’on serre et maintient par do la ficelle, 
croisée de manière à former un treillis à mailles do 
10 centimètres environ de côté, et par-dessus cette 
fermeture on cloue le panneau à claire-voie qui sert do 
couvercle. 

Pour bien assurer la marque et le numéro de chaque 
craite, les lettres et les cliilfres qui y sont destinés sont 
entaillés très-lisiblement sur les barres mêmesdu craite. 

On peut emballer dans cette enveloppe jusqu'à 
100 douztunes de grandes assiettes ou 800 à 400 do 
petites, soit un poids de 400 à 500 kilog. 

Pour une telle contenance le craitevide ne pèsequ'uiio 
cinquantaine de kilogrammes environ, la paille et tout 
l’emballage compris. 

Ces craites sont façonnés par des ouvriers spéciaux 
travaillant pour leur compte, dans de petits ateliers 
situés dans le voisinage des usines. 

Les principaux débouchés pour les produits cérami- 
ques anglais sont : 

Le marché intérieur (1), les deux .àmérirjues, l’Inde 
et fOrieut. 


(I) L'Auglcturrc ii impui le plus, pour sou marche, qiiu quelques poleries 
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L'expédition a lieu, du district des poteries, par les 
voies navigables intérieures jusqu'il Liverpool, où se 
fait rembarquement maritime. 

Aussi bien pour les établissements du Staffordshire 
que pour ceux du nord de l'Angletei're, il est très-diffi- 
cile d'estimer exactement la partie de la production qui 
passe dans la consommation intérieure, tandis qu'au 
contraire la partie destinée à l’exportation est assez bien 
connue, puisqu’elle est à peu près en totalité embarquée 
à Liverpool pour le premier centre manufacturier et à 
Newcastle ou Glasgow pour le deu.xième. 

D’après des chiffres déjà publiés, voici la marche sui- 
vie par l’exportation de produits céramiques de l’Angle- 
terre. {Earthen ware of ail sorti. ) 

1832. . . fr. 11,000,000 

1851. . . . 28,000,000 

1853. . . » 33,000,000(100,000,000 de pièces). 

1864. . . c 36,000,000 


spécinles. Les temps ont bien change^ ctepuis l'époque de In singulière 
recpiéle adressée il ia reine Éiisabelh et reproduite à lu lin de ce volume. 



V oici d’une manière détaillée comment cette exportation se répartit entre les diveis pays de 
destination ; 
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FXBBICATION DES PAÏEM ES FINES EN ANCEETERHE. .‘Il-’» 

Il convient de noter ici qu’il ne s’agit dans ces ta- 
bleaux que de poteries fabriquées en Angleterre. Je 
suis même porté à croire que l’exportation des faïence- 
l ies écossaises ou de Glasgow n’y est pas comprise ; 
mais c’est un point sur lequel les renseignements me 
manquent pour me prononcer d’une manière positive. 

Quoi qu’il en soit, on voit par cette intéressante sta- 
tistique que le moiivemont progressif est constant, et 
que le chitfre auquel ou est parvenu est déjà remar- 
quablement important. 

Si l’on tient compte, en outre, que dans cette valeur 
de trente-six millmis de frones, résultat de l’année der- 
nière, les Etats-Unis n’entrent plus que pour la moitié 
environ de leur contingent habituel, qui s’est élevé par- 
fois jusqu’à quinze millions de francs, avant la guerre ; 
on doit reconnaître que les potiers du Statfordshire ont 
la perspective de voir s’élever, dans un an ou deux, 
leur chitfre d’exportation à cinquante millions de francs. 

Le total général des exportations anglaises montant 
actuellement à la valeur de quatre milliards environ, 
les poteries entrent donc approximativement pour un 
centième dans ce chitfre, et pour arriver à la même pro- 
portion nous devrions en exporter chaque année pour 
cinq millions de francs, puisque notre chitfre total d’ex- 
portation dépasse déjà un demi-milliard de francs. 

On peut même dire que pour parvenir, dans l’industrie 
des terres cuites, au rang auquel nous nous sommes 
élevés comparativement à l’Angleterre, dans le travail 
des produits vitrifiés, notre part eu exportation de 
poteries serait de 15 à 20 millions de francs! 

(’omme on voit, le chemin à parcourir est considé- 


3)6 
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rablo, surtout que notre marche générale, jusqu’à pré- 
sent, a été loin d’étre satisfaisante, ainsi que l’on peut 
en juger par l’examen du petit tableau suivant ; 


Bbl/lUlUl-;. — Importation. 

Aagmcnlalion. TUninultM. 

Soit il p. c. 

» l.l M 

» Hi » 

» 1 i • 

. I<>4 • 


ToliUiX. . . fr. 857,000 fr. l,0îî,000 


Poli'ries commum's 
l'.nonrcs . . , 

Porcolainps . . 

Pi|ios (lu lerrc . . 
Briques, Itiili*?. etc 


Annlie 1858. AnuV 18113. 
fr. 87,000 fr. 105,000 

» .)l8,000 « 471,000 

» ilo.noo . 1 ,îi 8,000 

» lii.OOO » 71,000 

» .50,0(8) » 147,000 


Exportation. 


Porcelaines [r. 

Poteries communes » 

Pipes (le terre » 

Briques, tuiles, etc » 


(’.reusels (produits réfractaires?). • 


813.000 fr. 031,000 

84.000 » 64,000 

41.000 » 9,000 

496.000 . 678,000 

ilî.OOO » 580,000 


— Soit 2î p. c. 

— . Î4 • 

— » 78 ■ 

Soit 37 p. c. — 

174 - 


Totaux. 


fr. 1,646.000 fr. 1,962,000 


(Pour l’article faïence, le chiffre d’exportation est à 
peu près insignifiant.) 

Ainsi à l’importation il y a augmentation assez no- 
table sur tous les articles, en même temps qu’à l’expor- 
tation il y a diminution sur les produits où la main- 
d’œuvre joue un rôle important, y compris même la 
poterie commune. Il n’y a donc avancement que sur les 
objets de fabrication plus simple ou dont la qualité de 
la pâte fait le principal mérite, tels que briques, tuiles, 
creusets, etc. 

Kn publiant ici ces renseignements peu avantageux, 
je ne m’attends pas à une approbation unanime, bien 
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loin de là ; mais je répondrai par la grande maxime ; 
U faut avoir le couraye de nous voir nous mêmes comme 
nous voient les autres. 

Il n’y a pas do doute que les libertés commerciales, 
les facilités de transports et de communications vont 
amener rapidement de grands changements, et, il est 
permis de l'espc-rer, une notable amélioration dans 
notre industrie céramique en général. 

Dès lors n’est-il pas indispcuisablc, pour hâter cette 
transformation et pour en tirer le plus grand parti pos- 
sible, d’examiner la question sous toutes ses faces, afin 
de bien se pénétrer de la situation, en laissant de côté 
toutes les considérations secondaires d’amoui'-propre 
national ou autres ? 

Pour compléter ces tableaux, j’aurais désiré y joindre 
le chiffre de nos importations et de nos exportations en 
fait de roches serv.ant dans la céramique, telles que ; 
argile plastique, feldspath, kaolin, sable, etc. La pu- 
blication de ces chiffres serait d’un haut intérêt pour 
l’indication des ressources que présente notre sol. mais 
elle n’est pas possible, actuellement, parce que les ma- 
tériaux dont il s’agit sont confondus, avec un grand 
nombre d’autres, dans un chapitre général intitulé mê- 
taïuv, minéraux et terres. 11 serait à désirer que, au moins 
pendant quelques années, une division convenable fût 
établie sur ce point dans les tableaux d’importation et 
d’exportation. 

Dans la comparaison qui précède, nous n’avons con- 
sidéré que le mouvement commercial des produits céra- 
miques anglais cl belges. Jetons maintenant un coup 
d’œil sur le même mouvement en France. 



:tlf< 
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Km ce <)Mi concenie la faïence fine, celle contrée esi 
encore moins avancée, conipaialiveineiil, i(tie la Bel- 
}.M(lue, mais, en coiiipensalion, elle occupe un ruiifz 
elevé pour ses porcelaines dures ou de Kimojjres, (jui .se 
présenleiil eu concurreuce avec les faïences fines aii- 
frlaises, sur la plupart des marchés du glolte, ainsi 
qu’on peut en juger par le taldeau suivant : 
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S 

P 



\ssOi'ialion Ahemuiide. 

1 1 i.357 

kilog. 

Ik‘ljsiqiit* .... 

i.T8,.'«t9 

H 

\nKl‘*U.*rre . . 

8II.7:H 

n 

l'ortiigiti . . . 

:i4.3»i9 

M 

.Aiitritiie ... 

8Ü..178 

•• 

I^siu'ipno 

i5-’i.7.7t> 

M 

HiivuiimeJ'ltalie. . . 



Suisse 

9«,iao 

B 

<îri«e 

19,173 

•> 

Turquie . . 

.H0.i7î 

- 

f)t!N|ili: 



Hresil 

G8,(ii5 

B 

Kio lie la iMata . . 

18.190 

n 

Ilaili 

liS.OH 

H 

<;ulw et IV K . 

il. 1011 

•1 

Algérie 

1I8.9IU 


(iu.'uieiuupe .... 

195 887 

n 

Martinique .... 

Uo,l.3.S 

« 

Ile rie lii Heuiiiuu . 

48,117 

N 

Cavcnne 

Î3 3.W 

» 

Autres . . . . 

Il 8,9.77 
3,810, i9i 
a 0 iu (B. fr. 

kilog. 

769,558 

A^.so<.'iaiiU^ AlleinaiKle. 

il. 305 kiluc. 

Helgique 

.13, .Vis 

11 

Anglelern* 

58,577 

» 

Portugal 

11,571 

» 

Ksjwgue 

.37,497 

» 

Ro\uiimc (l'Italie. . . 

167,476 

O 

Suisse 

I56,7W 

11 

Ttinjuie . . . 

10,817 

» 

Mexique . . 

I9.83Ü 

1» 

Brésil 

74.0.V1 

H 

triigax 

64.556 

H 

Hinde la Plat4i 

i0,758 

U 

Haïti 

6,967 


Algérie 

35i.810 

B 

(juaüeloupe . . .. 

35,783 

tt 

Martinique 

ïl.OM 

U 

Ile de la Réunion 

34,011 

N 

.Autres payn .... 

90.Î84 
I,i0i,733 
U 0.i3 = fr. 

» 

kilog. 

300,081 

Association Allemande 

9.7,300 kiloe. 

Belgi<|ue 

llO.ial 

B 

Kspague ..... 

17,438 

B 

Hovaume d'Italie. . . 

i34,l6l 

B 

Suis.se 

l75,0tJ5 

« 

Turquie 

ll,i07 

» 

Égyple 

.15,310 

» 

Mexique 

1 1 ,300 

M 

Cuba cl r 11. . . . 

17,507 


Algérie. ..... 

M3,8ii 

H 

Autres pays .... 

8i,470 . 

930,99ÔTîrô^ 
a 0.i3 = fr. 2.34, iSo 
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Siiis^ 

4 1 ,080 

kilog. 

Mexiqui* 

H 

Venezuela . . * . . 

.87.044 

1» 

Pérou 

.55,493 

» 

Cuba el P. H. . . . 

n,9oo 

H 

(iiiadcloupe .... 

M,i9H 

w 

Marlinic^e .... 

«I,7t0 

a 

Ilcdc la RcuniOB. . . 

IM, «38 

n 

Autres pays .... 

75,057 

a 


418, «51 kilog. 


à 0.40 = fr. 467,400 

As.su(.'iation AlleinaïuJe. 

55,09i kiiog. 

l’av.s-Bas 

47,408 

n 

Belgi(|ue 

4:S6,073 

I» 

Villes Han.so;iliques. . 

60,730 

•• 

Angleterre 

137,703 

M 

K-spagne 

tiî.ooa 

a 

Hovaiimcil'Ilalie. . . 

193,091 

a 

Suisse 

I03,,539 

M 

Turquie 

130,161 

a 

l-^gyple' 

36,433 

a 

Ile Maurice .... 

74,073 

n 

Plats-Lnis 1 'llantique 

737, 77^ 
139,050 

U 

Mexique 

37,607 

U 

Brésil 

I7t.til 

n 

rriigav 

44.991 

» 

Itio (le la l’Iala . . . 

114,814 

H 

Chili 

174.979 

» 

Haïti 

193,684 

U 

Cubii el IMl. . . . 

73,799 

» 

Silinl-Thoinas . . . 

34.643 

1* 

Algérie 



MaiTinique .... 

44,319 

» 

Iletle la lléuniun. . . 

58,967 

n 

Autres pnj s .... 

363,083 

» 


3,643,803 

kilog. 


a 1.30 = fr. 4..)73,566 

Norwi^e 

36.014 kilog. 

Association Allemande. 

Si, 830 

a 

Pavs-Bns 

73,693 


Ileigique 

134,154 

a 

Villes Hanscaliques. . 

.34,644 

w 

Angleterre .... 

333,690 

» 

Portugal 

30,697 

a 

Espagne 

<55,085 

a 

Rovaume ü'italie. . . 

335,313 

a 

Suisse 

1 12,09i 

a 

Grèce 

13,136 

a 

Turquie 

.55,691 

a 

Çgypie 

43,375 

a 

États-Unis .... 

40,756 

a 

Mexique 

38,494 

a 

Brésil 

79,434 

U 

(.■rugax- 

16,803 

a 

BiodelaPlata . . . 

«3,134 

n 

Chili 


« 

Pérou 

.16,1.51 

a 

Haiti 

3.5,684 

a 

Cuba cl P. B. > . . 

.11 .368 

a 

Saint-Thomas. . . . 

35.330 

a 

Algérie 

17,778 

a 

Autres pays .... 

113,474 

J» 


i.033,0«8 kilOK. 
ui.iO = fr. 4, 879, î) 9 
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Ces chiffres d’exportations croissent assez rapide- 
ment puisqu’ils n’atteignaient pas 7 millions et demi 
en 1801. 

Cette progression, que les libertés commerciales et 
les nouveaux perfectionnements introduits dans la fabri- 
Ciition vont encore accélérer, cstdcs plus encourageantes 
et ne laisse pas de doute sur l’avenir brillant qui est 
réservé à cette industrie. La centralisation ou la réu- 
nion sur un même point de quatre-vingts fabriques de 
porcelaine, à l’instar de ce qui a eu lieu de l’autre côté 
de la Manche pour les faïenceries, doit avoir eu sa part 
d’inlluence sur l’iieureux résultat auquel Limoges est 
arrivé. Comme il a déjà été dit, c’est là un point d’une 
haute influence et qu’il impoi-te de ne pas perdre de 
vue. 

Quant à rimportation des poteries en France, elle 
s’est élevée à 1,-110,000 francs en 180)3, et les neuf 
dixiémes de ce chiffre représentaient des faïences fines 
anglaises et un peu de porcelaine phosphatée de même 
provenance. 

Il résulte de ces chili’res que la France, (juoique à un 
moindre degré que l’.Vngleterre, trouve dans la céra- 
mique des ressources qui nous ont fait défaut jusqu’à 
ce jour. On doit cependant reconnaître ejue si son sol 
est riche en roches kaoliiiiques et feldsitalhitiues, il est 
en revanche moins bien doté (juc le nôtre en argile 
plastique réfractaire, en roches siliceuses, et surtout 
en combustible de qualité spéciale pour la cuisson des 
poteries. 

Pour terminei- ce travail, je dirai de nouveau, avec 

la ferme conviction qui m’anime, que nous possédons 

il 
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tous les éléments nécessaires pour développer considé- 
rablement notre industrie céramique, et j’ajouterai 
même pour y acquérir le rang élevé qui nous distingue 
déjà dans la plupart des autres industries. 

Au siècle dernier, un savant distingué a écrit que 
l’on pouvait juger du degré d’avancement d’une nation 
par l’état de son industrie céramique et de sa métal- 
lurgie. Pour cette dernière notre réputation est faite, 
nous sommes en première ligne. En suivant la même 
marche et en réunissant tous les efforts, le succès n’est 
pas moins assuré dans la partie céramique. 

Puisse ce travail venir en aide pour hàtei- ce 
résultat ! 


l-l.N. 
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Acte du Parlement, de 1864, réglant le travail des 
enfants dans les fabriques de poteries. 

lixlriiiliies arrolosoimtcriiaiit les fabriques (foefury . lc(*) et arreté 
ailditiuMiiul lie 18134 roiicemaiit les fabriques de poteries de toute 
i?s|mVo (sauf eellcs de briques et de tuiles eomiiiuiies). 

Cet extrait doit être affielié à la |M>rte de chaque fabrique de 
faieiiee et de poterie. 

Il ii'est pa.s applic.ibic aux jeunes ouvriers mccaiiicinns, artisans 
ou iiianœuvres occupés éventuellement au montage ou h la répara- 
tion de uiarbiiies, dans un point quelconque de la fabrique. 

Ce qui est relatif aux heures de travail n'est pas applicable aux 
jeunes ouvriers travaillant seulement it l'emballage des produits, 
dans des magasins ou dans des parties de l'établissement ne servant 
|tas à la fabrication proprement dite. 

Chaque inspecteur ou sous-insi>ecleur peut entrer dans une 
fabrique quelconipie quand il y a quelqu'un employé à l'intérieur, 
ainsi que dans les ecoles fréquentées par lus enfants travaillant dans 
ces fabriipies. Il peut im outre prendre avec lui le chirurgien chargé 
de délivrer les certificats, et un oflicier de paix quelconque, et exa- 
miner chaque |)crsonne qu'il trouvera dans ces fabriques ou écoles, 
ou qu'il croira avoir éU; employée dans une fabrique dans le courant 
des deux mois précédents. Toute |R'rsonne qui refusera de su 
soumettre à cet examen ou qui refusera de signer son nom ou 
irap|iu.ser sa marque sur une relation de cet examen, ou qui aura 
caché ou enqiéche une personne quelconque de paraître devant un 



324 


lM)LSIiim UÉUAMIQUK 


inspecteur ou un sous-inspecteur et d’ôtre examinée par lui, ou enfin 
<|ui aura empêche ou relardé l'admission d’un inspecteur ou d’un 
sous- inspecteur dans une partie quelconque d’une usine ou d’une 
école, est passible d’une amende de 7o francs au moins et de 
230 francs au plus. 

Gluupic inspecteur et clnupie sous-inspecteur peut assigner les 
conlrevenanLs et les témoins. 

Le résumé qui précède cl ce qui suit doivent être écrits ou im- 
primés lisiblement, revêtus de la signature du fabrir^anlou de son 
agent et alTichés sur un tableau à l’entrée de chaque fabrique et 
placés de faeou à pouvoir être lus facilement par les personnes et 
employés. 

1“Lc nom et l’adres.se de rinspecteur et du sous-inspeclnur du 
dislricl ; 

2" Le nom et l’adresse du chirurgien qui délivre les certificats 
pour la fabrique ; 

3“ La désignation de la cloche par la({uello les heures de travail 
.sont réglées (si cette cloche n’est pas publique, elle doit être exposée 
à la vue du public et approuvée par un inspecteur ou un sous- 
inspectciir) ; 

4" Les heures des repas et le temps accordé pour chacun d eux ; 

O" Le temps perdu par chômage que l’on cherche à regagner ; 

ü“ Un avis approuvé et signé par un inspecteur, constatant qu’il 
est permis d’employer les enfants, les jeunes personnes et les 
femmes entre? heures du matin et 7 heures du soir. 

Dès que cette copie devient illisible, le fabricant doit la faire rem- 
placer par une autre. 

Aucun ouvrier ayant moins de dix-huit ans d’âge ne peut êli’c 
employé dans une fabrique avant (jue ses noms aient été insci its. 

.Vvanl seize ans d’âge, personne no peut être employé sans un 
certificat du chirurgien. 

Les inspecteurs désignent les chirurgiens chargés de délivrer ces 
certificats. 

Ordinairement on peut travailler s«.'pt jours ouvrables en altcii- 
danl ce certificat, et, lors(pie le chirurgien réside à plus de trois 
milles (une lieue} de la fabrique, ce délai peut être de treize jours. 
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Ce cerliflc.ll ne jicut l'tre délivré qu’après inspce.tion de la per- 
sonne (pii y est désignée, el le chirurgien ne peiil les donner 
ailleurs que dans la fabrique où la personne dont il s’agit doit être 
employée, à moins de causes s|H'ciales et après autorisation de 
rins|)ecteur. 

Lorscjuc le chirurgien chargé de délivrer ces certificats s’y refuse, 
il doit faire connaître les causes de son refus. 

Chaipie ins|)cctcur ou .sous-inspecteur peut annuler tout certificat 
d(> chirurgien, s’il a des raisons pour croire (pie l'ége réel est moin- 
dre que celui indiqué au certificat, ou quand le chirurgien du dis- 
trict jugera (pie la personne désignée ne jouit plus d’une bonne 
santé, qu’elle est trop faible, ou que par maladie ou par infirmité 
corporelle, elle est incapable de travailler ou sujette à avoir sa santé 
altérée par un emploi continuel. 

I.’inspecteur ou le sous-inspecteur doit délivrer à celui qui le 
requiert, contre payement d’un schelling, une copie certifiée du 
registre des naissances ou baptêmes, pour servir à celui dont le 
certificat du chirurgien a été rcfusi'' ou annulé pour cause de mau- 
vaise santé, de faiblesse, de maladie ou d’iiifiriiiili'S corporelles. 

Kn des.sous do fige de seize ans personne ne peut (’tre employé 
«vins fournir les preuves de son fige ri'el. 

(i’est le fabricant qui paye le certificat du ebirurgien et il ne peut 
(liKluire, comme remboursement, plus de trente centimes di's gages 
de l’ouvrier pour qui ce certificat a été délivré. 

Aucun ciifaiil ne peut l'tre employé avant l’.'lge de 8 ans, et il no 
peut être ixjcupé avant six heures du matin et après six heur(^ 
du soir. 

Ia! samedi il ne peut être tenu au travail après deux heures do 
relevée, pour quoique raison que ce soit. 

Aucun enfant ne peut être employé plus de six heures et demie 
par jour. Un enfant employé avant midi dans une fabriipie no 
[xiiirra plus être occupé dans cette fabrique ou dans une autre, 
apri's! une heure de relevée du même jour, excepté dans le cas 
exceptionnel où les jeunes ouvriers et h's femmes travaillent dix heu- 
res, cl (ju’avis (‘Il a été donné par l'inspecteur du district. 

f.es enfants peuvent (Hrc employiéi pendant dix heures par jour, 



326 


INDrSTRIR rÉRAUlOl R. 


mais sf'iilcinoiit Irois jours allcrnos diî chaque semaine, pmirvii que 
cet emploi n’ait pas lieu deux jours du suite dans la mt'me ou dans 
deux fabriques dilTérenles. Dans aucun cas ils ne peuvent pas non 
plus iHre employés le samedi après deux heures, et en outre on 
doit juslificr qu’ils fréquentent l'école. 

Les parents ou les personnes profitant du salaire d'un enfant de 
moins de treize ans employé dans une fabrique (faïencerie), doivent 
veiller 11 ce que cet enfant suive l’école. 

Chaque enfant doit suivre l'école pendant trois heures, entre 
huit heures du matin et six heures du soir, chaque jour de la 
semaine, excepté le samedi. L'enfanI fréquentant l'école après une 
heure, depuis le premier novembre jusqu'au dernier jour de février, 
ne peut pas être forcé d’y rester plus que deux heures et demie. 

La non-fréquentation de l’école par l’enfant est excusée ipiand il 
peut prouver, par un certificat du maître d'école, qu'il en a été 
empêché par maladie ou par toute antre cause inévitable, ainsi que 
pendant les jours de fête et de demi-fête autori.sés par le pré.senl 
acte, ou par le consentement écrit de rinspecleur, ou bien encore 
quand l'école est située dans les limites de la fabrique où l'enfant 
est employé et qu’elle est fermée parce que l’on ne travaille qii'nne 
partie de la journée. 

Quand les enfants sont employés pendant dix heures, trois jours 
si'parés de la semaine, ils doivent suivre l’école pendanteinq heures, 
entre huit du matin et six du soir, chacun des jours de la semaine 
pia-cédant les jours d'emploi, excepté le samedi. 

1æ chef d'une fabrique dans laquelle un enfant est employé doit 
obtenir, le .samedi ou un autre jour désigné par l’inspecteur, un 
certificat dans la forme voulue constatant que cet enfant a suivi 
l’r-cole pendant la semaine écoulée. 11 doit en outre montrer an 
la-soin ce certificat et payer |)Our l’éducation de chaque enfant 
telle somme que l’inspecteur peut réclamer, pourvu qu’elle n’excèile 
pas vingt centimes par semaine. Le chef peut déduire du s,dairc de 
l'enfant la somme qu’il aura dû payer, pourvu qu elle n'excède pas 
la douzième partie de son salaire hebdomadaire. 

Un inspecteur peut annuler un certificat île maître d'école si, 
dans son opinion, celui-ci i-st incapable d’instruire li-s enfaids. ni 
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mi'ine de leur appreiiilre h lire ni à écrire, par siiilede sa profonde 
igiionincc, ou par suite ilu manque de livres ou d'autres olijels 
inscessaires. ou encore s'il néglige haliituelleineni de remplir et de 
soigner les cerlilicals de fivquentalion de l'école. 

Tout autre certificat délivre après par ce maître d'(>cole ne sera 
plus valable, à moins de l'approlsition écrite de l’in-specleiir. la- 
maître d’école et le chef de l'usine peuvent toujours en appeler au 
ministre contre la di-cision de l inspectcur. 

jeunes ouvrièri-s et les feiuiiH-s ne peuvent être emplovées 
(fans les fabriques de faïences avant si\ heures du matin ou après 
six heures du soir, excepte dans les cas spécifiés ci-apn'si. 

I.es mêmes ne peuvent jamais être employées le samedi aprî-s 
(leux heures, sous quehpie prétexte (pie ce soit. 

Entre le .10 septembre et le 1" avril suivant, les enfants, les 
femmes et Ii*s adolescents peuvent être employés , excepté le 
samedi, entre sept heures du matin et sept heures du soir, dans les 
conditions suivantes : Il sera donne avis è rius|HH'teur de l'intenlion 
d'employer ainsi h>s enfants, les adolcscmits et les femiiu's |iendanl 
une période à fixer, mais qui ne doit pis être moindre d'un mois. 
Ci't avis, approuvé par l’inspecteur s’il y a lieu, sera affiché è 
l'entréH' de la f.ihriipie d'une manière permanente pendant la 
période pour laquelle il est valable. 

.\ii moins une heure et demie de temps, pour les repas, doit être 
accordé à chaque femme et jeune ouvrier, entre sept heures et 
demie du matin et six heures du soir. Un repos d’une heure doit 
(Mre donné soit en une nu plusieurs fois avant trois heures. 

Aucun enfant adolescent ou femme ne peut être employé plus que 
cinq heures, avant une heure de relevée, sans jouir d'un temps de 
repos de trente miuut(*s. 

Après le 26 janvier 1866, les enfants ainsi que les adolescents 
ou les femmes ne pourront plus être employés pendant les temps 
de repos ni même rester pendant ces temps dans une chambre qmd- 
conque de l'usine servant è la fabrication. .Après cette même eptxjue, 
toutes les femmes et les adolescents devront avoir les mêmes heures 
de la journée, pour prendre leurs repas. 

Avant comme apnV eette date du 26 janvier 1866, les femmes. 
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les .idolpscents el les enfants ne poiirronl plus séjourner penilant 1<îs 
heures di>s repas, ni prendre leur repas dans les chambres où a lien 
la mise en vernis, la dessiccation des vernis el le nettoyage on le 
hross<'ige des biscuits. 

Rn Angleterre et en Irlande, les femmes , les adolescents et les 
enfants ne peuvent pas travailler le jour de la Noid ou dn Vendredi- 
Saint el en Keosse aucun des jours de fête consacrée. 

laîs enfants, les adolescents el les femmes doivent avoir en outre 
huit jours de congé (half-lmtidaijs) chacjiio année, soit ensemble, 
soit sj'parémcnt. Chacun de ces congés durant an moins un demi- 
jour. yualrc de ces congés doivent être donnés entre le 1 ü mars et 
le 1" octobre. 

Le congé n'entraîne pas la cessation du travail dans la fabrique 
ce jour-lîi, à moins que l'avis n'en ait été affiché dés la veille à 
l'entrfsî de l usine. Pendant ce jour de congé les femmes , les 
adolescents et les enfants ne iwuveni pas être employés dans l.i 
fabrique. 

Il n’est pas légal de prolonger les heures de travail pour regagner 
le temps perdu, à moins d'en informer le sous-inspccleur et d’affi- 
cher à rentrée de la fahri(|ue l'avis qu’il délivrera à ce sujet. 

Dans les fabriques où l'eau sert de force motrice, le temps perdu 
par le manque d’eau ou par le trop d eau, peut être regagné dans 
les six mois qui suivent l'arrêt. Dans celte circonstance, les enfants 
peuvent être employés entre cinq heures du malin et sept heures 
du soir, ou chaque jour une heure en plus que la durên; légale du 
travail, excepté le samedi, et chaque femme ou adolescent peut être 
employé onze heures et demie, entre cinq heures du malin et sept 
heures du soir, excepté le samedi. Toutefois le temps de travail 
avant .six heures du matin et après six heures du soir, pend.iiit 
lequel ces personnes seront ainsi occupiies, ne peut pas, au total, 
ilêpsser une heure. 

Dans les usines dans lestpiclles la partie de l’outillage mû par 
l’eau a du être arrêté, par suite du manque d'eau ou de .sa trop 
grande alMind.mce. les femmes el les adolescents employés à cette 
partie de l'outillage p 'uvent regagner le temps perdu en travaillant 
pendant la nuit qui suit le jour dn chémage. entre six heures du 
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soir et six heures du matin, cxeeplé le samedi; mais eos pcision nos 
ne |X‘iivent |ias ïïtro employées pins de dix heures et demie sur 
vingt-<piatre et <le plus elles ne peuvent pas être employées plus do 
cinq heures consécutives sans une cessation de travail d'au moins 
trente minutes. 

Tous les murs intérieurs, plafonds etc., (puis soient plfttrés ou 
non, ainsi que tous les passages, cages d’escaliers, etc., qui n’ont 
pas été peints à l'huile depuis sept ans, doivent être blanchis à la 
chaux une fois au moins chaque quatorze mois. Tous les murs 
intérieurs, jdafonds, etc., qui sont peints 5 l’huile doivent être 
nettoyés à l'eau chaude et au savon uiu! fois au moins sur quatorze 
mois. 

Ces prescriptions de blanchissage h la chaux ne .sont pas appli- 
cables aux chambres de faïencerie qui ne servent que pour Temnia- 
"asinago des produits. 

Chacune des fabriques auxquelles ce réglement est applicable 
sera nettoyée et ventilée de manière à rendre autant que possible 
inoffensifs les gaz, les poussières et autres impuretés engendrées 
j>ar la fabrication et qui peuvent l'tre nuisibles à la santé. 

Pour éviter le défaut de propreté et de ventilation qui pourrait 
être le fait de la mauv aise volonté ou de la négligence des ouvriers, 
le chef de Tusine doit faire des ri^glemcnts spéciaux pour aider i\ 
l'accomplissement, par les travailleurs, des conditions qui peuvent 
a.s.surcr la propreté et la bonne ventilation des ateliers. 

L’amende è infliger pour chaque infraction à ces règlements ne 
peut dans aucun cas dépasser une livre. 

Ces règlements particuliers ne sont valables qu’après avoir été 
approuvés par un des ministres de Sa Majesté. L’inspecteur des 
fabriques du district en certifiera au Ivesoin des copies, ce qui .sera 
considéré comme la preuve de leur approbation . 

Des copies imprimées et bien lisibles de ces règlements seront 
affiebées ti deux ou à un plus grand nombre de places apparentes 
de l’usine, et, en outre , un exemplaire imprimé sera délivré è 
cb.Kpie ouvrier ipii en fera la demande. 

Le volant commandé par la machine .à vapeur ou par la roue 
hydraulique, qu’il se trouve è rint(-rieur ou à rext(‘rieur des K'iti- 
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liments ainsi que chaque partie desdits mntcurs près destpiels les 
l■ll^imts et les jeunes ouvriers doivent passer ou travailler, et toutes 
les communications de mouvement près desquelles les femmes, 
ainsi que les jeunes ouvriers passent ou sont occupés, doivent être 
convenahlemeni isolées ou entourées de liarrières ou de prillajfes, 
ipii ne |)euvenl, dans aucun cas, être enlevés pendant que les ina- 
ehinessonl en mouvement. 

Quand un chef d'établissement a été prévenu par écrit par 
rinsp<'Cleur ou le sous inspecteur que l'une ou l'autre |«niie de la 
machine ou des communications de mouvement lui parait offrir du 
daiif^er pour les ouvriers, il doit faire isoler cette partie dans les 
quatorze jours, ou demander sans délai que la question soit soumis* 

!i un arbitrage et désigner immédiatement un arbitre; et si celui- 
ci est d'avis que le travail de préservation est necessaire et possible, 
le chef doit le faire exécuter et veiller è sou entretien. Dans aucun 
cas il no |H‘ut être |>crmis aux femmes, aux adolescents ni aux 
enfants de nettoyer un arbre de couche en mouvement ni de tra- 
vailler entre les communications de mouvement d'une machine se 
réglant elle-même, pendant que cette machine est en mouvement. 

Lorsque, pir suite d'accident, une personne quelconque de la 
fabrique est blessée, de manière è ne pas pouvoir reprendre son 
travail le lendemain avant neuf heun-s du matin, le chirurgien 
chargé de délivrer les certilicats en sera prévenu p,ir écrit dans les 
vingt -quatre heiiies. 

Le chirurgien doit s'informer de la nature et des causes des bles- 
sures et en faire rapport k l'inspecteur. Dans ce cas le chirurgien a 
le même pouvoir que l'inspecteur et peut entrer dans la chambre où 
travaillait la personne blessée. 

1-e ministre peut autoriser un inspecteur A réclamer des dom- 
mages en faveur de la personne qui a été blessée. 

Ces dommages seront payés k la victime elle-même ou pour son 
usage cl à son liénéGce de la fayon qui sera indiquée par le ministre. 

La plainte doit être dé|Hisee dans les deux mois qui suivent le 
délit, excepté lorsqu'il s'agit de contraventions |H>iir lesquelles les 
peines A prononcer sont laissées A l'appréciation du juge, ou bien 
(tour travail le jour de la Noël, du Vendrisli Saint et des fêles con- 
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sacrées, enfin pour ne pas avoir accordé les huit jours île rongé 
requis, cas dans lisiipiels la plainte peut être ajournée |iendaiit trois 
mois. 

Toute plainte doit être entendue par deux ou un plus grand nom- 
lire de juges de la juridiction du district iLaiis leipiel a eu lieu le 
délit, OU d'un district voisin, pourvu qu'il ne soit pas éloigné de 
plus de huit kilomètres du lieu du délit. L'amende et les Trais peu- 
vent être recouvn'is par saisie des marchandises et du mobilier de la 
partie condamut-c. 

' Ia> chef 011 celui qui occu|m> une fabrique dans laquelle une con- 
ravention a été commise, est responsable avant tout autre et doit 
payer la condamnation; mais si un agent, un surveilllant ou un 
ouvrier est coupable, il pourra être traduit en justice, et, s'il est 
prouvé que le chef a fait tout ce qui était possible pour éviter cette 
contravention et que l'agent, le surveillant ou l'ouvrier s'en est 
rendu coup.ible sans son consentement ou sa participation, et à son 
insu, alors c est le contrevenant qui doit payer la condamnation. 

Quand l’inspecteur ou le sous-inspectcur i>st convaincu que le 
chef a pris toutes les mesures qui étaient en son |X)uvoir pour faire 
respecter la loi, et que le délit a été commis sans son consentement 
ou sa participation, mais h son insu et contre s<!s ordrre, il doit 
poursuivre l'agent ou l'ouvrier qu’il croit coiipahle et non pas le 
chef. 

En cas de contravention pour manque de propreté ou de venti- 
lation. le tribunal peut en plus ou en place de l'amande, è son 
gré, exiger que dans un temps donné il sera fait usage de tel ou 
tel moyen à indiquer pour mettre l'usine en ordre ; il peut accorder 
une prolongation de délai, mais si à l'expiration de ce délai ou de bi 
prolongation le nécessaire n’a pas clé fait, le chef de l'établissement 
seni condamné à une amende qui ne pourra pas dépasser 25 francs 
par jour, ju.squ'à ce qu’il ait fait disparaître la contravention 
signalée. 

Tout»! personne qui en aura employé d autres contrairement au 
Fiirlnrij Acts ou qui aura employé un enfant sans certificat du 
maître d’école, alors qu'elle n’est pas parente de cet enfant ou 
qu’elle ne profile pas de son salaire, sera passible d’une amende 



INDl'STRIK CEHAMigl'i:. 


;iU2 

(Iti 25 frmics à 75 frniics pour cliacpic otif.iiil ou .'ululoscciit ainsi 
uinpiuyé, et si la conlraventiun a eu lieu la nuit, celle amende sera 
lie 50 francs à 125 francs. 

Les ]iarcnts ou les personnes qui proliicnl du salaire d'un enfant 
ou d’un adolescent employé contraii’cnienl au règlemeni qui pré- 
cède, ou qui négligent de les envoyer;! l'école, sont passibles d'une 
amende de (i francs 25 centimes à 25 francs. 

Si une personne a été blessé-e parce ipic l’on a négligé d'isoler la 
macbinc et de prendre toutes les précautions indiquées plus bout 
et recommandées par l’inspecteur, le coupable sera puni d’une 
amende de 250 francs à 2,500 francs. Celte amende peut être ac- 
cordée , excepté en Irlande, 5 la personne blessée ou recevoir une 
autre destination, selon la décision du ministre. 

Celui qui aura fait, donné, signé, contro-signé, contrefait ou em- 
ployé un des certificats spécifiés dans le présent Act sachant que ce 
certificat était faux ou fait avec de mauvaises intentions, ou bien 
encore celui qui aura participé à la fabrication d'un faux certificat 
ou d’une fausse inscription sur un registre d’entrée ou sur des rap- 
])orls ou avis spécifiés dans cet .-Ict; enfin celui qui aura signé une 
fausse déclaration dans l uii ou l’autre des cas rappelés dans cet .dct 
.sera passible d’une amende de 1 25 francs à 500 francs ou ;1 un em- 
prisonnement ne dépassant pas six mois. 

L'amende pour toute contravention non .spécifiée au Faclorij ,1c/ 
sera de 50 francs à 120 francs. 

Cos amendes doivent, excepté dans le cas d’une disposition par- 
ticulière du jugcmcul,élre appliquées, sous la direction du ministre, 
au fonds des écoles de jour pour l’éilucation des enfants des fa- 
briques. 

Le défaut de propreté ou de veutilation conformément à ce ([ui 
a été dit sera puni d’une amende de 75 francs à 250 francs. 

Ces amendes, ainsi que celles pour contraventions aux règle- 
ments [wrticuliers, sont recouvrables par la contrainte par corps. 

Ces Jugements ne sont |H)int sujets à appel, excepté dans le cas 
de condamnation à l’emprisonnement ou a une amende dépass;inl 
95 francs. 

I.’appel peut être fait fi la session générale ou trimestrielle du tri- 
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biiiiül du cumtc, si cette scssiun a lieu douze jours au moins après 
le jugement. Toutefois, avis de cet ap|»el et des raisons sur les- 
quelles il est fondé doit être donné à l’inspecteur ou au sous- 
inspecteur dans les trois jouiTi qui suivent le jugement et sept jouis» 
francs avant la session. Deux garanties ou cautions doivent être 
présentées et admises sept jours francs avant la session, alin d'as- 
surer le jugement et le recouvrement des frais. Si l'appel n’est [las 
admis nu si le jugement est coniirmé le triliunal doit condamner eu 
outre l'appelant aux frais. 

Jusqu'au ^0 janvier 18Go, les enfanis n'ayant pas moins de onze 
ans |)cuvent être ctuploycs pendant le inOme temps cl aux mêmes 
conditions que celles anxijuelles on peut, conformément au h'uctunj 
Act. employ er les jeunes ouvriers de plus de treize ans. 

Jusqu’au 3ü janvier I8G7, les enfants n'ayant pas moins de douze 
ans peuvent être employiis. conformément au Factory ,lc( pendant 
le même temps et aux mêmes conditions que ceux ayant plus de 
treize ans. 

La prescription qui défend de laisser travailler et même séjourner, 
IH'iidant les temps des repas, les femmes, les adolescents et les en- 
f.ints dans les ateliers de travail ne sera applicable aux faicnceries 
qu’à dater du 2G janvier I8GG. 

Comme complément de cet arrêté nous donnons ci-dessous le 
règlement spécial relatif au nettoyage et à la ventilation des faïen- 
ceries, tel qu'il a été adopté le 21 novembre 18GI de comuinii 
accord entre les fabricants la cliambre de commerce cl l'inspecteur 
du district des poteries ; 

Art, 1". |j?s ouvriers ne peuvent en aucune façon elianger les 
moyens employés pour assurer la ventilation des divers ateliers. 

Art. 2. Les ateliers des ouvriers en pif-ces plates, des moiiloiirs 
en creux, des ébaucheiirs. des toiirnasscui's et des mouleurs seront 
arrosés et balayis» chaque jour, par chaque ouvrier à son tour (ou, 
|»ar son délégué) Tous les autres ateliers, excepté hw magasins, 
seront balayés et nettoyés au moins une fois par semaine par les 
ouvriers que le surveillant chargera de ce travail. Chaque table ou 
Ikiiic de travail sera lavé ou nettoy é au moins une fuis par semaino 
par la personne qui y est occupée. 
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Arl. 3. Les chambres d'eiicasUgc {saijyer liouses] seront arrosées 
et iKilayées'aprés chaque enfournement. 

Arl. 4. Les escaliers des divers ateliers seront ImLivcs et net- 
toyés au moins une fois par semaine par l’ouvrier de ces ateliers 
qui aura été désigne par le surveillant de ce département. 

Art. 3. Pour tout ce qui est relatif à la propreté, si la fahriqiic 
a chargé quelqu'un de ce service, il sera responsable pour lis> con- 
traventions. 

Arl. 6. Il est défendu de fumer dans les ateliers pendant les 
heures de travail. 

■\rl. 11 est défendu de laisser entrer des chiens dans les ateliers. 

Art. 8. Pour chaque contravention à ce règlement tous les ouvriers 
de l'atelier oii elle a eu lieu seront responsables, à moins qu’avant 
l’application de la condamnation le véritable coupable n’ait été dé- 
couvert. 


Contrat d’apprentissage passé en 1731. 

Par le présent contrat passe le 23“* jour du mois d août de la 
ü”* année du règne de notre souverain Georges 11, ou de 1731 , 
entre les sieurs Ralph Wood', de Bursiem, dans le comté de Staf- 
ford, nieunier, et Aaron Wood, son lils. d'une part, et 1)' Thomas 
Werlgwood {1 ), potier de Bursiem, d autre part, il a été convenu que 
ledit .Varon Wood, conformément h son d('»sir et à son consentement 
et daccoi-d aussi avec la volonté et même Tordre de son père, sen- 
gage pjir le présent à travailler comme apprenti, sous hnlit sieur 
D' Thomas WedgwcKHl, pour Tari, le commerce, et les mystères 
•le potier et alin d apprendre savoir : à loumasser (le guillochagt; 
étant excepUq, à garnir; eniin pour travailler avec ledit l’homas 
Wedgwood depuis le onzième jour de novembre piiK-hain ou de 
la Saint-Martin jusqu'à la lin bien accomplie du termiMie sept ans 

d, l’ere du célèbre Ju.slah Wedgw(Md. 
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|>i'ciiiili(|iic. Pour lequel tenue ledit Aaroii Wood, en qualité d'ap- 
prenti dudit iiiaiti'e, servira loyaleuient dans ce qu'il cominanderu 
de légal et d'honnéte. Il travaillera avec économie et de manière à 
ne pas gâter la marchandise d’une manière déréglée, et il ne |>uurra 
en disposAir eu faveur de qui que ce soit. Il est entendu que sans la 
permission de son maitre il ne pourra s'absenter pendant les heures 
de travail, entin qu'il travaillera bravement et lidèlement pendant 
le susdit terme d'engageuietit. 

Ledit Kalph Wood aura soin, pendant ce terme de sept ans, 
d'approvisionner son lils de vêtements, suit de toile, de laine ou 
autres ainsi que de nourriture et de boisson, enfin de lui procurer 
le logement et le lavage ainsi que tout ce qui est nécessaire pour un 
apprenti dans le travail qu'il entreprend. De son côté ledit sieur 
Thomas WcdgwiNid enseignera et instruira ou fera enseigner et 
instruire pendant cæ terme ledit apprenti .Aaron Wood dans les 
détails du commerce du potier, ainsi que dans le tourna.s.sage et le 
garnissage, jusipi'â la limite de ses capacités et d’après la meilleure 
inélhiNle et les meilleurs procédés. 

la-dit D' Th. Werlgwood promet et s'engage en outre à payer 
audit apprenti pendant les I”, 2', et 3' années de son apprentis- 
sage la somme d'un schelling |ur semaine en bonne et légale 
monnaie de l’Angleterre, et pondant les 4*. 5* et 6' années d’aj)- 
prentissage la somme pleine de ipiatre schellings de la même mon- 
naie jiour chaque semaine de travail, laxlit Th. Wedgwoml s'engage 
en outre par le présent & donner annuellement audit apprenti, 
outre le salaire ci-dessus indiqué, une paire de souliers, pendant la 
durée du contrat. 

Fait et signé les jours, mois et an que dcs.sus et en présence de 
deii.x témoins qui ont aussi signé. 
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Pièce curieuse indùjuaiU que l' Angleterre devait s'approvi- 
sionner de poteries sur le continent, vers le xvi' siècle. 


ni;Qi>rrK dl' sikiiiwillia» snii>so\, siARcitAMi, a la hkink llisaultii. 

Altondii <|iic le sieur (iarnol-Tynes, un élruuger deiiieurual ù 
Aix-lii-Chapelle (Acoii), dans un pays au delà de la nier et tjui 
ii'esl pas un sujet de Sa .Majesté, accapare toutes les poteries faites 
à Cologne, les jK>ts à boire en grès, et les transporte seulement <lans 
le royaume d’Angleterre et les vend, — cpi il plaise à \'otre Majesté 
garantir audit sieur Simpson plein ;>ouvoir et seule licence pour 
pouvoir transporter et introduire dans ce royaume les mêmes ou 
tout à fait [larcils pots à boiie ; et ledit sieur Simpson (>eut vous 
assurer que cela ne sera préjmliciable à aucun sujet de Votre 
Majesté, mais qu'il les approvisionnera abondamment, i[u'il leur 
vendra à un prix aussi l'aisonnable que les autres ont vendu 
jusqu’ici. 

11 s'engage aussi à iloiibler les droits dédouané payés jusqu'ici 
dans les meilleures années. 

Il veut aussi introduire la fabrication de ces |kiIs dans quelques' 
villes en décadence de ce royaume, et de la sorte plusieurs centaines 
de pauvres gens auraient de l’ouvrage. 
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TYPES DE COIPOSITIOKS EIPLOYÉES DANS LE STAFFORBSUIRE. 


L.'aiicieiine faïence fabriquée par Jusiali Winlf'wood sous le nom 
de crram cnluur el iiiiilée sur le coiilinent sous celui de terre de pipe 
se cuiuposail dans les liniiles suivantes. 

l’ATK : 

Argile plastique . . . . 75 a 8b 

Silex ou sable 25 à 45 


Vernis n" I. 

Sable quarlzeux. . 30 a K) 
Carbonate de soude . 15 à 20 

Nitre 2a 5 

Minium . . . . 35 à 45 


fritté. 


Vffrnia n» 2. 

l’egmatite. . . . 20 à 30 j 
Silex ou sable . . 25 à t5 >friiiê. 
Cristal (tessons). . 40à 5; 
Miuium ou équiva- 
lent de blanc de 
plomb . . . . 45 à 40 


I..O faïence line anglaise, actuelle, que l’on peut désigner .sous le 
nom <Je feldspathique, rentre dans l’un ou l’autre des types dont 
lions allons donner la composition-limite. 


Pour faïence fine ordinaire. 
PATE A. 

Uauiear. benHilé. 


Argile plastique ... 47 pouces 24oncesà la pinte. 


Kaolin 

9 « 

26 

n 

( Pour les dCD- 

Silex ou flint .... 

6 1/2 » 

32 

)> 

> sites (iroir p. 60, 
f 61 etc»,. 

Pegmalile ou feldspath. 

3 « 

l‘ATE B. 

32 

i> 


•Argih* 

pla.stiqiie. . . 

• 

30 à 25 


Kaoliu 



30 


Silex ou llint.' . . . 


25 


. Pegmatite ou feldspath 

• 

15 à 20 



100 


22 


:U0 I.NUl^THIU (ÉAAMIQIE. 

Voici deux gla»;uri’s qui s'uppliquenl indùtinclcnieiit sur Tune 
ou sur l'aulre de ces |>âtcs. 

Fritte n^i. Fritte n" i. 


Borax 30 30 

Kaolin 3 10 

Carbonate de chaux . . . iO 1 1 

Feldspath ou pegmalilc. . 30 tO 

Silex 13 30 


100 100 


Moelle que soit celle de ces deux frittes dont ou fasse usage, ou 
cuiiqKise défuiitixeuieut la glaeurc comme suit : 


Fritte 50 

Feldspath ou peftniatilc Î3 


Carbonate de jilomb ou son étpiivaleiit en minium. Î.3 

Kii ajuiilaiit ü p. c. de barylc à la coiiqiositiuu de la fritte ii° I , 
elle peut servir à former un vernis sans plomb, comme suit : 


Fritte n“ I barjtéc «0 

Kaolin tS 

Feld.spath ou pegmatite ... 3 


tOü 


CO.MI’ÜSITIÜ.N l'OLR GRANITE OU [)I;MI-I*üRCELAINE. 



l'.VTE A. 


PATK 

B. 


Uauleur. 

Ikutitë. 



.Vrgile plastique. . . 

. . 1 i pouces 

a 24 onces. 

î"l 

Quand oacmploic. 

KüoHii 

. . Il 

20 i> 

40 1 

Ii'.foldxpathdr M- 
veilrs.ilf«ataa^> 
tnenlcr uo peu U 

Silex 

. . 7 . 

32 . 

28 

l'egmatitc ou feldspath 

. . 4 

32 » 

îi 

do»c. 

DIVERS VERNIS OU GLAÇURES l’OLR 

CVJs 

BATES. 


Fritte n" / . Fritte n» 2. Fritte n« 3. 

Borax 

33 

32 

33 , 


Felds[)ath .... 

18 

30 

23 


Carbonate de chaux . 

17 

10 

18 f 


Silex ou flint . . . 

*9 

20 

24 ' 

Averlëffvrf do«fi 
t]’u\yde de ruIiaU 

Kaolin 


.8 

■ i 

pour oblrnir une 
U'into blcuiàtrc. 

.S)udc 

. . 8 potasse 3 

• 



100 

100 

100 
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Moyennement le vernis est ilélinilivemcnt composé comme suit ; 


Fritte 40 

Carbonuto üc plomb ... 20 

Feldspath 23 

Silex 


!00 

Parfois on ajoute à ces vernis une petite (juantilé tl’o.xycle delaiii 
pour donner un peu d'opacité. 

l’our les bleus d’impression (laicintjs, on peut les former en mé- 
langeant : 


Oxyde de (Cobalt . . 

•H a 

(iO 

Sulfate de baryte . . 

à 

12 

Craie 

1> ù 

12 

Sulfate de chaux . . 

0 à 

12 

Oxyde de zinc . . . 

f 

13 il 

30 


Des mélanges de feldspath, de sabf(‘ et de borax, ou bien encore 
(le sable, de borax et de minium, peuvent aussi servir <le fondants 
pour l’oxyde de cobalt. 

Voici une série de compositions applicables, st'lon .M. trahelal, à 
la peinture des majolitjues et autres produits del'espèce : 



BU'u. 

Vcrl. 

Brun. 

JauiK!. 

.<ableou feldspath . . . 

1 ,000 

1 ,000 

1,000 

1,000 

Minium 

1 ,300 

1 ,300 

1 ,300 

1 ,300 

borate de chaux. , . . 

.ioa 

300 

300 

300 

Oxyde de cubait . . . . 

10 




Oxyde lie cuivre . . . . 

{ )\yde (le fer 

t'hroinate de jiotasse . . 


300 

200 

23 


EXPLICATION UES FICUKES. 


Kig. 1. Coupe des terrains à l'une des exploiUilions daigile 
plasti(|ue à Warehaiu (Üoi-sctsliirc). 

Fig. 2. Patouillard à axe liurizuntal. — Éle>alion verticale, la 
partie antérieure de l’envclopiM' étant supposée enle- 
vée. 

Fig. 3. Coupe suivant AB de lig. 2. 

On voit par ces deux dessins que l’appareil se coin- 
pose d'un arbre horizontal en fer de 2”i)0 environ de 
longueur, supporté par deux coussinets CC et porlaiit 
à l'une de .ses extrémités D un engrenage L de 1 ”2.ô de 
diamètre qui sert è lui communiquer le mouvement. 

Intérieurement aux deux eou.ssinets, trois plateaux 
en fonte li, F. G de 1 “2ü de diamètre ont été calés sur 
cet axe. Ces plateaux portent chacun à leur circon- 
férence six éehanerui-es destinées à recevoir et à main- 
tenir six pièi'cs 11, Il parallèles à 1 a.xe. 

Chacune de celles-ci porte, à des distances égales, six 
ouvertures camies dans lesquelles viennent s engager 
les bras en bois I, dirigés dans le sens des rayons des 
plateaux. 

Ces bras, qui sont au nombre de 36, et qui s'étendent 
à y.j centimètres de l'axe, .sont maintenus en place au 
moven de clefs ou de coins en bois KKqiii les pressent. 
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perpendiculairement à leur longueur, en traversant les- 
pièces HH. 

Enfin la partie de ce système intérieure aux coussi- 
nets est logée dans une caisse fixe, circulaire, en bois, 
de 2 mètres environ de longueur et de 1™80 de dia- 
mètre. 

Un intervalle de trois centimètres destiné à faciliter 
le jeu de l’appareil a été ménagé entre les bras I et 
l’enveloppe circulaire, ainsi (ju’eutre les extrémités 
des pièces horizontales H et les fonds de cette enve- 
loppe. 

La fig. 3 indique la partie NN de l’enveloppe circu- 
laire, qui est mobile et qui peut être ôtée au be.soin 
pour visiter l’appareil, ainsi que la trémie M, par 
laquelle a lieu le chargement. 

Fig. i. Coupe verticale d’un moulin è blocs anglais. 

Fig. •“>. Projection horizontale. 

A, enveloppe métallique. 

B, B. Poutrelles en fer supportant la cuve. 

C, C. Pièces de bois servant è pousser les blocs 1111. 

Les rainures K, K, dans lestjuelles passent les bou- 
lons qui relient ces pièces aux bras du moulin, per- 
mettent de les descendre au fur et à mesure de l’usure 
du pavement. 

R. R, joints boulonnés à l’aide desquels les quatre 
bras sont réunis autour de l’axe P. 

On voit en F, G, la courbure des bras dans le .sens 
vertical, et en RS celle dans le sens horizontal. 

.M.M. Cercle en fer fixé à l’extrémité des bras pour 
empêcher les blocs d’arriver contre la cuve. 

Fifî. 6. Disposition générale d'un moulin à faïence dans le Staf- 
fordshire. 

A. Cylindre à vapeur de la machine motrice. 

BB. Bidancier de cette machine. 

CC. Volant. 

FF. Chaudière>. 
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D. Roue ou pignon moteur. 

KE. Grands engrenages commandés par ce pignon 
et communiquant leur mouvement aux arbres de 
couche GG qui passent sous les cuves HH. Au moyen 
des roues d’angles calées d'une part sur les axes îles 
cuves, et d'autre part sur les arbres GG, ceux-ci font 
mouvoir les bras des cuves et conséquemment les 
meules ou blocs qui.se trouvent devant chacun d'eux. 

11. Cuves d'un plus petit diamètre pour les ver- 
nis, etc. 

M.M. Patouillards pour délayer et décanter les ma- 
tières broyées. 

K. Monte-charge mù par la machine pour élever les 

wagons au niveau des cuves. 

LL. Cliemin de fer pour conduire près dos cuves les 
substances à broyer. 

PP. Fours à calciner les silex. 

NN. Cylindres broyeurs pour concasser les silex 
après leur calcination. Ces cylindres servent aussi 
pour diviser les pegmatites avant leur entrée dans b>s 
cuves. 

RR. Four pour la préparation des frittes à vernis. 

ZX. Grue pour |)lacer les meules ou blocs dans les 
quatre grandes cuves, et pour les eu retirer. 

Fig. 7. Coupe verticale d’un nouveau moulin è blocs, à mouve- 
ment supérieur et à cuve annulaire. 

Fig. 8. Projection horizontale de ce moulin. 

A, A. Parois extérieures des deux grandes cuves de 
7 mètres environ de diamètre que comprend l’appareil . 

BB. Paroi intérieure limitant la partie centrale 
de .3"50 do diamètre qui ne .sert pas au broyage. 

CC. Colonnes en fonte fixées verticalement au 
centre de cbaijue cuve pour supporter les coussi- 
nets L,Let pour servir d’axe ou de tourillon aux col- 
liers en fonte D, 1), de I mètre environ de hauteur, 
auxquels sont fixés les huit bras K île chaque cuve. 
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Ces !)ras formés de poutrelles en fer. courhés à leur 
extrémités, comme on le voit en EE sur la fig. 7. sont 
reliés entre eux par les cercles W,W, etc., consolidés 
par les armatures T et Z, ainsi (|ue par le cercle fixé ù 
leur extrémité pour retenir les hlocs en place. 

H, H, Engrenage en plusieurs pièces, de trois mètres 
de diamètre, fixés hori7x>Dtalement sur les bras, con- 
centriquement à l’axe et servant à les faire mouvoir. 

K, K. Pignons calés sur rarl)re moteur pour com- 
mander les engrenages H. 

Chacun de ces pignons pouvant être reculé facilement 
sur cet arbre, le mouvement des bras de l’iine ou de 
l’autre cuve peut être arrêté à volonté. 

N, N et L,L, supports de l’arbre moteur. 

Cet arbre porte à son milieu deux manivelles 00, 
réunies à leur extrémité par un tourillon, auquel vient 
s’adapter la bielle P de la machine qui met le .système 
en mouvement. Par cette disposition, l’une ou l’autre 
des deux manivelles j>out être rendue libre et alors la 
machine ne travaille plus (|uc d’un seul coté. 

S, S. Blocs broyeurs. 

V, V. Volants de la machine. 

9. Projection verticale d’une paire de cylindres broyeurs. 

0. Coupe, suivant AA de figure 9, 

B. B. Axes en fer de 7 centimètres de côté sur les- 
quels sont emmanchées des rondelles SS, en fonte, de 
25 centimètres environ de diamètre sur 5 centimètres 
d’épaisseur. Chacune de ces rondelles porte, à sa 
circonférence, une douzaine do grosses pointes ar- 
rondies, et chaque cylindre comprend douze de ces 
rondelles. Comme celles-ci ne sont pas serrées les 
unes contre les autres ni contre l’axe, elles peuvent 
légèrement s’incliner au besoin. Elles sont en outre 
placées de manière que les dents de l'une d’entre 
elles soient vis-à-vis des creux de celle (pii lui est con- 
tiguë. 
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R, R. Coussinets qui inainliennent les cylindres en 
place . 

T, T. Engrenages servant à communiquer le mou- 
vement au système. 

Chacun des cylindres est armé d'un engrenage sem- 
blable, et chacun de ceux-ci est en communication avec 
le moteur. 

Fig. 1 1 . Moulin à couleur écossais. — Projection horizontale des 
huit cuves et de la roue motrice. 

Fig. 12. Coupe verticale de l'une des cuves. 

Fig. 13. Coupe horizontale. 

AB. Engrenage horizontal de I^SO de diamètre 
placé sous le plancher et servant è communiquer le 
mouvement aux huit petites cuves C,C qui rentourentj 

D, D. Petits engrenages calés sur l'arbre de cbaqne 
cuve et communiquant avec la roue motrice. 

EE. Sol ou plancher de l'atelier. 

H. Meule ou bloc en silex [clterl) dont deux des trois 
faces verticales sont dirigées suivant les ravons de la 
cuve ; et la troisième, de forme circulaire, occupe les % 
du pourtour de cette cuve. 

P. Pavement de la cuve en silex. 

R, R. Bras en T du moulin. 

Fig. 1 1. Four à silex. Coupe verticale. 

AA. Cheminée. 

P. Porte de chargement. 

B. Grille pour retenir les silex et pour allumer le feu. 

R. Porte pour soigner les premiers feux. C'est par 
1 ouverture B que sortent les silex après cui.sson et 
lorsque l’on ôte la grille. 

Fig. 13. Tamis sur glaces. Vue de cèté. 

Fig. 15 O. Tamis sur glaces. Projection horizontale d’un jeu. 

Fig. 13è. Coupe verticale, sitivant ZX de fig. 15 a. 

AA. Caisse sur et dans laquelle a lieu le tamisage. 

B, B. Tamis ronds en soie avec cercle ou enveloppe 
en bois. 
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D,D, E,E. Doux plaques en cristal ou eu verre sur 
lesquelles glisse chaque tamis. 

C, C. Canal pour comliiire la liarhotine au-dessus 
des tamis. 

H, H. Arbre moteur commandé par la poulie K. Cet 
arbre porte deux manivelles et un coude pour mou- 
voir les trois tringles GG, auxquelles elles communi- 
quent un mouvement de va-et-vient que celles-ci trans- 
mettent aux tamis à l’aide des crochets plats on 
poignées FF. 

PP. Poignées communiquant avec les crochets F au 
moyen de petites cordes qui passent au-dessus du 
canal CC; quand on veut arrêter un tamis pour le net- 
toyer, il suffit d'abaisser légèrement la poignée P. Div 
celte façon le crochet F est dégagé du cercle du tamis 
et celui-ci est libre. 

S, S. Six ouvertures d'un centimètre environ de 
diamètre percées è peu de distance l'une de l'autre dans 
le fond du canal au-dessus de chaque tamis pour l'ad- 
mission de la barboline. 

RR. Soupapes horizontales en bois servant h bou- 
cher au besoin les ouvertures S, S. 

La fig. 1 3, tracée è une échelle moitié de celle qui a 
servi pour les fig. 1 . '5 a et 1 .3 A, montre le système com- 
plet. On voit que la barliotine passe par trois jeux sem- 
blables, c’est-à-dire par trois tamis avant d’élre sou- 
mise au ralfermissage. 

Fig. 16. Tamis suspendu. Projection horizontale d'un jeu. 

Fig. 16 a. Coupe verticale, suivant MN de fig. 16. 

AA. Cai.ssedans laquelle a lieu le tamisage. 

BB. Tarn is ronds en soie montés sur cercles en bois. 
— Quatre de ces tamis sont placés à cété l'un de 
l'autre et serrés dans un châssis rectangulaire en bois 
ou en zinc. 

DE, DE. Quatre triangles ou lattes en zinc ou en 
bois destinés à suspendre le châssis DD avec les quatre 
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liimis aux doux tourillons KE autour desquels le sys- 
tème peut osciller. 

1111. Arbre moteur portant une petite manivelle à 
chacune de ses cxlrémité.s. Un mouvement de rota- 
tion est communi(jué à cet arbre au moyen de la pou- 
lie K. 

(iG. Deux triangles de 4 mètres environ de lon- 
gueur, destinés à faire osciller le châssis et les quatre 
tarais qu’il renferme. 

G. G. Canal pour amener la barbotine aux tamis. 

La barbotine passe par deux et quelquefois par 
trois .séries semblables avant d’aller aux appareils de 
dessiccation. 

Lorsqu’on fait usage de tringles DE, DE en bois, 
il arrive parfois qu’elles sont clouées ou fixées à leur 
partie supérieure. Leur élasticité vient alors en aide 
et le travail en est meilleur. 

Fig. 17. Tamis â mouvement circulaire de va-et-vient. — Eléva- 
tion verticale. 

Fig. 18. Plan du tamis. 

AB. Arbre moteur à mouvement rotatif. 

B. Petite manivelle, de 3 centimètres environ <le 
longueur, commandant la bielle BG. 

HG. Manivelle de huit à dix centimètres à laquelle 
la bielle BG fait décrire l’angle EF. 

Cette manivelle est fixée'à la partie supérieure d’un 
axe vertical HD, pouvant recevoir un mouvement de 
rotation et portant à sa partie inférieure un châssis à 
quatre branches dans lequel se loge un tamis circu- 
laire ordinaire T, qui participe ainsi au mouvement 
circulaire de va-et-vient de la manivelle. 

Fig. 19. Nouveau joint pour la pres.se à compartiments (fig. 21). 

Coupe transversale. 

Fig. 20. Coupe suivant MNOP de (ig, 19. 

r.es tuvaux GG., amenant la barlmtine au-dessns 
fies compartiments fig, 19, portent vis-â-vis du milieu 
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de chacun do coux-ci un hmit do luyau HH , avec 
robinet, auquel il fuiil réunir d'une manière bien 
étancbe le ]>elit morceau de luyau que jwrtc cha(|ue 
sac et (]iii sort à la partie centrale et siqH-rioure des 
compartiments. 

Le joint représenté fi". 1 9 et fi". 20 est destiné à cet 
usage. Le cété T porte à si circonférence un re- 
bord V', V, dont deux quarts opposés ont été enlevés, 
tandis <|ue les doux quarts restants ont le plan de leurs 
face inférieure incline sur l’axe du tuyau ou disposé 
hélicoïdalement. D’autre part l’extrémité S du deuxième 
luyau porte un élargis-seiitenl avec rebord intérieur Y, Y, 
à sa partie inférieure. 

Le diamètre intérieur de ce reboril étant égal au 
diamètre extérieur du liijau T et île plus deux quarts 
opposi*s ayant aussi été enlevés, il s’ensuit ipi’en appli- 
quant les deux tuyaux l’un contre l’autie. de manière 
ipie les pleins du rebord Y Y passent par les vides de 
celui V V,eten tournant ensuite, au maximum, 1/4 do 
tour, on peut serrer le joint et comprimer au degré 
voulu les rondelles de cuir interposées entre les deux 
tuyaux. 

Fig. 21 . Presse Needham et Kile, pour raffermir les |>Ales. Eléva- 
tion de l'appareil. 

Fig. 22. Portion d’un demi-compartiment de fig. 19, vue de face. 

Fig. 23. Deux compartiments de fig. 21. 

Coupe transversale. 

Fig. 23 bis. Coupe horizontale suivant ZX de fig. 21 . 

RR. 24 compartiments verticaux, réunis et serrés 
. l'iin contre l’autre, fig. 21. 

EE. Pompe Ji piston plongeur servant h amener l.a 
barholine dans les tuyaux l'F et GG et à la refouler et 
presser dans les compartiments, quand on ouvre les 
coiiimunications H, H. Li cours»’ de celle pompe est 
variable, on la diminue vei-s la fin de l’opération. 

A, A. Cb.1ssis en chêne qui entoure la table rai- 
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mires pour former les demi compartiments. 

BB. Rainures, carrées, parallèles, contre lesquelles 
s’applique la pièce d'etoffe formant sac. — Elles sont 
verticales lorsque la presse fonctionne, et c’est par 
leurs angles que s’écoule l’eau sortant des pâtes. 

Les flg. 23 et 23 bis montrent leur profondeur. 

Fig. 24. Pétrisseur conique. — Élévation verticale. 

Fig. 2.'). Vue du pélris.senr par dessus. 

AA. Faivcloppe conique en fonte ou en tôle. 

.\B. partie inférieure fixée en BB au moyen de bou- 
lons. Cette partie peut être remplacée â volonté par 
une autre d’ouverture differente. 

CC. Arbre moteur vertical. 

DD. Noyau conique en fonte fixé concentriquement 
i la partie inférieure de l'arbre moteur. Ce noyau est 
en deux pièces réunies â leur partie inférieure au 
moyen d'une fretle ou anneau en fer et à leur partie 
supérieure par des boulons. C’est sur ce noyau que 
sont fixées le.s couteaux suivant une ligne hélicoïdale 
et â des distances de pins en plus rapprochées en descen- 
dant. 

EE. Couteaux en fer ou en acier k section transver- 
sale en losange très-allongé. 

Comme on le voit fig. 23, ces couteaux pas.senl k un 
centimètre et même moins de l'enveloppe. 

HH. Croisillon en fonte servant â supporter l’axe 
au-dessus du cdne. Cet axe est en outre maintenu dans 
un collier à sa partie supérieure où il porte l’engrenage 
moteur. 

SS. Collier destiné â empêcher l’axe de remonter 
pendant le travail. 

Fig. 23 iis. Pétrisseur anglais. Vue latérale 'la moitié antérieure 
du cylindre étant enlevée). 

Fig. 25 ter. Vue par-dessus de fig. 25 bis (partie inférieure â la 
ligne .MN). 

AA. Enveloppe cylindrique en tôle formés! de 
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lictix iiiuiliéü ro)inies verticalement par ücü boulons. 

CO. Axe en fer portant les couteaux Ü, D. Ceux-ci 
sont Jis|M)sés comme il a été dit pour la lig. 25. 

KK. Ouverture carrée pour la sortie de la pftte. 

1111. Engrenages moteurs. 

Kig. 25 A. l’étrisseur pour piile molle. — Coupe horizontale par le 
milieu de la hauteur. 

C’est la dis|M)sitiun en usage, à Boum près d’Anvers, 
pour pré|Hrcr les jvàtes [Mviir tuiles, pannes, etc. 

BB. Cais.se on envelop|>e carrée, formée de quatre 
plaques d'ardoise ou de calcaire boulonnées ensembles. 

C. Axe en fer portant sur la hauteur de l'enveloppe 
des hras D, f), D, auxquels sont attachés les couteaux. 
— Ceux-ci, au nombre de cinq sur chaque bras, ont 
5 centimètres de largeur sur 1 0 de longueur et sont 
inclinés assez fortement sur l'axe. 

Fig. 26. Tour è éljaucher anglais, mù par machine. 

AA. Ch.'lssis en fonte servant i soutenir l'appareil. 

BB. Axe du tour. 

C. Tète du tour. 

I), D. Plateau moteur vertical, légèrement concave. 

EE. Petit arbre de couche portant à l'une de ses 
extrémités le susdit plateau, et à l'autre lu poulie G 
qui reçoit son mouvement de hi machine, à l'aide d’une 
courroie. 

H. Rouleau de friction servant à mouvoir le tour. 
Ce rouleau est mobile de haut en bas le long de l’axe 
du tour au moyen du levier RR. Celui-ci a son |>oint 
d'appui en L et porte à son extrémité opposée un 
contre-poids S, pour équilibrer le rouleau. 

Pig. 27. Tour anglais à mouler, mû par machine. 

Quant au mécanisme moteur, ce tour est disposé 
exactement comme le précédent. La disposition géné- 
rale «le l’appreil est seule changée. L’on voit en .M 
l’étrier dans le<iucl l’ouvrier place son pied pour éle- 
ver ou abaisser le rouleau HH, le long do l’arbre du 
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tour; c'est-à-dire pour diminuer ou augmenter la 
vitesse de celui-ci. 

Kig. 28. Tour Maling, de Ne\vcastle-on-Tyne. — V^ue de face. 

Fig. 28 bis. Vue de aité. 

AA. Arbre iiioleur placé horizontalement sous la 
table à laquelle sont attaches les tours. 

BCI). Tour. 

l). Plateau eu fonte |K>uvant glisser veiiicaleinent le 
long de Taxe du tour. 

EK. Cétes ou nervures destinées à empêcher le pla- 
teau de tourner dans le sens horizontal sans entraîner 
le tour avec lui. 

FF. Rouleau moteur calé sur l’arhre .\A. 11 agit par 
friction sur le plateau D qui presse de tout son |>oids 
sur la circonférence. 

Pour que le mouvement soit bien doux, ce rouleau 
est formé de londcllcs ou de cercles de carton H, serrés 
l un contre l autrç, par les plaques métalli(]ues FF. 

!.. Pé<lale destinée à soulever le plateau I), soit légè- 
rement pour ralentir le mouvement, soit tout à fait 
pour arrêter le tour. 

Cette pédale, qui a son uiourement de rotation au- 
tour du point K, agit sur le plateau D à l’aide des deux 
|H.'iits rouleaux 1111. 

Fig. 21). Ksièque mécanique à tige verticale. — Elévation. 

A. Estèque appli<juée à la paitie inférieure de la 
tige BB. 

1). Contre-poids pour faciliter le jeu \ertical de cette 
lige. 

C. Poignée à levier servant à manmiivi er la tige 1$ et 
eon.sequemment le calibre. 

Comme on le voit par le dessin, taxe de ta tige B est 
placé un [>eu excentriquement par rapport à l'axe du 
tour. 

LL. Axe du tour. 

MM. Moule en |»làtre lixé sur la télé du tour. 
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La moitié antérieure de ce moule a été enlevée pour 
montrer lu pièce en fabrication. 

PP. Plateau formant la tète du tour. 

G, H. Deu.\ des quatre supports servant à retenir 
les moules sur le plateau. 

IK. Boulon à manivelle taïuudé dans le support il, 
et dont la télé presse contre le moule au moyen d'une 
|»artie 1. légèrement élasli(|ue. 

N.\. Poulie liorizonlale destinée à liansincltre le 
mouvement de la machine au tour, à l'aide de la cour- 
roie SS. 

Ün collier d’embrayage T, mi'i de haut en bas au 
moyen d'un levier à péilalc V, sert à rendre la 
poulie NN libre sur l'axe du tour et à arrêter ainsi ce 
dernier. 

JJ. .10. listèipie niécaniipic à levier. — Elévation verticale. 

A.\. Levier horizontal, double dans sa [vartiu cen- 
trale pour livrer p.TSSage à la colonne ll,è laquelle il 
est sus[)cndu à l'aide de deux tourillons LL. 

.M. Vis pénétrant dans la colonne II et servant à 
monter et à ileseendre la pièce à laquelle les touril- 
lons LL sont fixés. 

N. Manivelle terminée par une poignée O qui sert à 
manauivrcr la vis .M. 

BB. Second levier à fourche disposé à la partie 
antérieure du premier , et pouvant basculer autour 
du deux tourillons G, G, qui le maintiennent en 
place. L'amplitude des oscillations qu il peut ainsi 
décrire est limitée par les deux vis H, 11, établies à 
chaque extrémité de la |>elite traverse que porte le 
levier B immédiatement au-dessus de la pièce qui lu 
supporte. Ge levier est terminé » sa partie supérieure 
par une poignée B, qui sert à le faire basculer pour 
.ibaisser ou remonter l'estèviuc. Pour faciliter ce mou- 
vement d ascension ou de descente, le levier A porte à 
sa partie postérieure un contre-poids P. 
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S. Eslèque ou calibre fixé à la partie inférieure du 
levier BB. Par suite de sa convexité, cette pièce ne 
peut, dans certains cas, entrer dans le vase en fabrica- 
tion ou dans le moule VV, qu’à la faveur du mouve- 
ment de bascule du levier B, combiné avec le mouve- 
ment circulaire que décrit le point C du grand levier 
pendant sa descente. 

La même chose peut se répéter pour la sortie de ce 
calibre. 

EF. Anneau en plomb coulé à la partie supérieure 
de la tête du tour .\X. 

O. Petit taquet ou épaulement à vis pour limiter le 
mouvement de bascule du levier AÂ. 

On peut ainsi déterminer à volonté la distance à la- 
quelle la partie inférieure du calibre peut approcher 
du fond du moule. 

Y Y. Axe du tour, 

K. Bouleau servant à mouvoir cet axe au moyen 
d’une courroie qui passe sur la poulie GG, laquelle est 
calée sur l’arbre moteur T. 

ZZ. Volanten fonte lixé à la partie inférieure de l’ar- 
bre Y. 

Fi". 31, Moule en plâtre d’une seule pièce. 

Coupe verticale par Taxe. 

CDE représente le contour intérieur. 

On voit que pour |)crmettre la sortie de la pièce il a 
fallu lui donner une trop forte épaisseur à l’ouverture. 
— Cet excès de piite est enlevé ensuite au tournassage. 

Fig. 3i. Moule en trois pièces. 

Coupe verticale par l’axe. 

NN. Partie annulaire, légèrement conique extérieu- 
rement. Elle est en deux pièces et s’eulèNe eu même 
temps (jue l’objet lorsqu'il s’agit de formes évasées, 
à l’ouverture, comtiie c’est le cas fig. 32. 

Fig. 33. Four à plâtrCf coupe horizontale suivant AH de fig. 34. 

F'ig. 34. CoujMî verticale suivant CDEF de fig. 33. 
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SS. Sole «lu four l<«gèreuirul elliptique. 

K. Porte |M«ur le chargenicot et le «lécliargeiiKuit. 

MH. lirille ou foyer du four. 

LL. l'isjièce de pont eu lua^'uiiiierie séparant latérale- 
ment le foyer de lu .sole. 

M. Ouverture du canal montant qui comimnnque 
5 la clieiuiiiee N. 

lieux registres en télé sont établis dans ce canal. 

•i'i. Portes et (lartiu anlérieuie du scclioir représenté lig. 36 
et 37. 

31). Séchoir à étagère mobile vertic.ile. 

Coupe horizontale suivant .H.M de fig. 37. 

37. Coupe suivant NN de fig. 33. 

PP. .Moyeu en fonte portant 2i bras D cgalenient en 
fonte. Celte pièce est calée sur un axe vertical ËE, 
qui permet de lui communiquer un mouvement de 
rotation. 

TT. Pièce en liois de i mètres environ de hauteur, 
s'élevant verticalement è l'extrémité de chaque bras. 

C'est le long de ces montants que .se trouvent 
fixées burizontalement, à la distance voulue, des pc- 
liU>s lattes 11..., destinées à supporter les moules LL. 

MIL Pièces de buis horizontales fixées aux deux 
extrémités des montants dont il vient d'ètre question, 
al^) de les maintenir en place et de consolider le 
SV siènie. 

PF. Manchon fixé à la partie supérieure de l’axe Ë, 
|MUir servir de point d'attache aux petites armatures 
en fer G, qui renforcent l'extrémité de chaque bras. 

A. Porte è contre-poids jfig. 33) servant h fermer 
la moitié de l'ouverture de service RR, pendant que 
l’antre moitié reste ouverte pour le travail. 

R. Porte suspendue è une glissière en fer et pouvant, 
au besoin, fermer l’ouverture RR. 

CC. Emplacement du foyer pour le chaufTage de 
l'appareil. 
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5 \VX. Carneaux livrant passage aux prixliiils ilo la 
cninbuslioii, iiiférieureiiiont au jilanclier de la cliaiii- 
breZZ, daiisdaqucllc est établi l’appareil, 
l’ig. 3H. Séelioir à étagère mobile horizontale. Couih! verticale 
suivant SS de la figure 39. 
l'ig. 39. Vue antérieure du séchoir lig. 38, 

B. Axe en fer de 3“o0 de longueur, établi horizon- 
talement sur deux coussinets placés à ses extrémités. 

C, C. Deux roues en foule à 4 bras, chacune de 2 
mètres de diamètre, calées à 2 luètres environ rnne 
de l’autre sur l'arbre ci-des.sus. Ces roues sont reliées 
par fpiatre barres horizontales ZZ. Inlcrmédiaircmcut 
à ces Iwrres, elles portent huit chevilles en fer M, 
fixées à la face intérieure des jantes. 

K, K. Vingt planches de 2 mètres de longueur, por- 
tant i chacune de leurs extrémités un crochet VV, au 
moyen dmpicl elles sont suspendues aux chevilles et 
aux barres en fer, de manière à se maintenir horizonta- 
lement pendant le mouvement de rotation de l’appareil. 

N.V. Moules placési sur ces planches. 

AB. Porte de service dont la moitié de la longueur 
seulement est ouverte à la fois. 

T, T. Carneaux ou conduits de chaleur pour réchauf- 
fement de la chambre (pii contient l’appareil, 
l’ig. iü. Pour droit circulaire du Stall’ordshire. 

Coupe verticale suivant NN de la fig. 41. 
l'ig. i I . Coupe horizontale suivant IIEGL de la fig. 40. 

SS. llolc ou cnvelop|)c extérieure du four. 

Chemin(’;e .surmontant les alandiers à l’inté- 
rieur du four. Ces cheminées sont rectangulaires et ont 
Icsangics arrondis. Nous avons employé celles de forme 
semi-circulaire A'A', fig. 41 , construites avec des bri- 
ipies disposiies comme celles de la lig. 48. 

XX. Grille ou foyer. 

V. .Macwnnerie à claires voies pour retenir le charbon 
dans le foyer. 
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\X. Portos Je ch.irgeiiicnt dos foyers; elles ne servent 
iin'aii coninicnoomeiit et à la lin do la cuisson, hors 
de là la charge de condiustihlc frais les reni|>laee. 

K. Ouverture ceiitnilc percée dans le dénie, pour 
donner issue aux produits de la coinbustion. 

TT. Ouvertures plus pciite.s et inferieures destinées 
au inèiiie usige. 

OE. Ouverture centrale du [laveiiient, par laquelle 
passent les tiainnies qui au lieu de suivre les elieini- 
iiécs A, parcourent les carneaux inférieurs au pave- 
ment. 

PP. Ouvertures ou visières pour suivre la marche 
du travail. 

lut. Second rang d'ouvertures placées su|H'riciire- 
iiient cl destinées au iiiénic usage. 

ZZ et WW [lig. 11'. Carneaux circiilaiix's et recti- 
lignes destinés à conduire la llamine .sous le pave- 
nieiit. 

Pour à grès à une seule chcinince |)our produits réfrac- 
taires, etc. 

Cou|H- verticale passant jxir Taxe. 

Cou{>c horizontale suivant DEKL de lig. U. 

lîB. Enveloppe circulaire on briques de i nièlres 
environ de hauteur pour prévenir les courants il'air. 

N, N. Unit ou dix foyers ou alaiidiers. 

Illl. Cloison tuinec en briques élevée dans riiitericiir 
du four, à une très-petite distance de la paroi. 

II cxi.sle ainsi entre celle-ci et cette cloLson, un 
espace anntilaire de 10 à 15 centimètres de largeur 
formant cheminée et par Icijuel .s’élèvent les produits 
de la combustion. 

La marche de ces priHluils est indiquée (lig. 12) 
par les llèches 1,2. 3. i, 5, (>, T. 

1,1. Sept cheminées verticales ménagées dans lu 
paroi du four contre les alandiers. 

Ces cheniiiiées, au moyen des carneaux HH couchés 
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sur II! ddnie du four, sc réuiiissi'iil ii une clieiiiiiièe 
centrale GG. 

S. Ouverture ménagée au centre du pavement et par 
laijuclle sortent les produits de la cmiibuslluii pour se 
diriger vers les cheminées latérales, par les car- 
neaux Y, inférieurs au [Kivenienl. 

P. Porte du four. Après le rciuplis.sagc de celui-ci. 
l’ouverture ménagée dans la mai;onuorie HH est m.i- 
^•onuée ainsi que la porte. 

Z. Ouverture pratiqui'C dans le iléme pour l'admission 
de la lumière pendant le chargement et au hesoin pour 
le refroidissement du four Pendant la cuisson, cette 
ouverture est hermétiipieinent fermré par une plaque 
eu terre réfractaire : voir Kg. 42. 

V. Canal circulaire ménagé sous le pavement en 
face de la porte et destiné au chauirage de cette partie, 
où il n'existe pas de cheminée. 

Dans certains cas on ne fait usage i|ue de ipiatre 
cheminéi'.s, voir Kg. 44 et 45, lesquelles sont alors 
symélriqueinent réparties autour de l'axe. 

Fig. 41, Four à grès, à quatre cheminées. 

Coiqie verticale passant par Taxe. 

Fig. 4 1. Cou|H! horixontale suivant FF de Kg. 44. 

Ce four présente, comme on voit, la plus grande 
analogie av(>c le précxilent. Seulement par suite de la 
ilis|Kisiliou des cheminées, il est d'une construction 
plus simple, plus durable et d un entretien plus facile. 
Toutefois il convient île diie que ci!s avantages sont 
conqH’nses dans le premier sysléiuc par une moindre 
déperdition de calorique ou une économie de comhus- 
tihlc. 

Las dilferentes parties du four ayant ete indiquws 
par les memes lettres que sur le dessin précédent, 
l'explication de celui-ci peut s’apjiliquer au cas ac- 
tuel. 

DisjHisitions des cheiuiiiees : 
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II. cheiiiiiKt»; laleralf.s de 5 A B nièlrAvs de 

liauteiir .sur mi seul alij>iietiieiit Aertical. 

Comme le vide intérieur de cm cheminées est un |»eu 
plus large <|ue dans le four |)i'écédenl, on a dû épaissir 
la |siroi du Iflur dans laipielle elles se trouvent ména- 
gées. 

Fig. 46. Four h llamiue intérieure renversi'e, que j'ai propos<' et 
employé ava-c succès pour la cuisson des faïences lines 
depuis 1 860. 

Coupe verticale pas.sant par Taxe. 

Fig. 47. Coupe hori/ontale suivant \V\V de lig. 41). 

(.hioique la marche de ce four suit complètement 
diirérenle de celle du four représiMité fig. 4ü , sa con- 
struction i*st cependant à |>eu prés la même, et ce der- 
nier p'iit être ramené très-facilement au nouveau 
système, puisqu'il suliit en quelque sorte de le fermer 
à la partie supérieure et d y établir la cheminée cen- 
trale CC. 

CC. Cheminée centrale de 70 i 80 centimètres de 
diamètre s'élevant verticalement à I mètre environ au- 
dessus du déme. 

A.\. Quatre ouvertuix-s ménagées à la partie infé- 
rieure de celte cheminée [M>ur l'échappement des pro- 
duits de la comhusiion. 

BB. Quatre auti'M ouvertures plus |M'tiles destinées 
au même usage et sc trouvant à un niveau un peu plus 
eleve. 

DO. [is| )iiee aiimilaire inuiui^e entre te piivemeiit et 
h pjirlie inferieure île la i.liütiiiiiéo |K)iir livrer pass;ige 
a lu |>elite |xirtie Je tlamnie admise sous le pavemiMU. 

00. |>eti(es ouvertures destmées <ui iiu'^me 

usage. 

TT. Petites cheiniutHîî» intérieures pour Tinlroduc- 
tiun des llaïuines dans le four. Pour économiser la 
place, ces eheiniiUH's sont scmi-circuluires, coiuiiie on 
le voit üg. 47. 
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Fig. i7 l»s. Four ctoiiomiquc cl fumivorc. 

Coupe verticale par l'axe. 

Fig. i“ 1er. Coupe horizontale BuivanI W.KYZ de lig. 17 bit. 

lai (lisposilioii générale de ce four est la même que 
celle représentée fig. 16 et 47. Seulement ici la partie 
."Uiréricure du liole ou eu\ eloppe extérieure a été sup- 
primée et les cheminées intérieures des divers alan- 
diers sont réunies dans l’espace annulaire formé par la 
cloison illl 

l.es parties i|ui sont communes sur ces dessins et sur 
les lieux précédents, ayant été indiquées par les mêmes 
lettres, il .sera inutile de ré])eter la description qui s'y 
rattadie. 

Fig. ih. l’oi lion de la cheminée centrale du four lig. 46. — lile- 
valion verticale. 

Fig. 411. Flan horizontal de lig. 48. 

W. Uriques circulaires portant au milieu de leurs 
faces verticales de contact une rainure scmi-eylin- 
drique BU, en sorte qu'après la mise en place, il 
existe entre deux briques une ouverture cylindrique 
verticale de 2 à 3 centimètres de diamètre, que l’on 
remplit ensuite avec de la pèle réfractaire bien tassc^-. 
Ces briques .sont placées à joints recouv erts, comme on 
voit (ig. 48 

Fig. oO. Fyromètre Uoeh-Buschmau. 

a. Vue de face. — b. \’ue de coté. 

Cet appareil, base sur le retrait que prennent les 
jwtes par la cuisson, se compose d’une pièce de bois KK 
bien dressée et portant, à sa jiarlie inférieure, un petit 
relrord N , contre lequel s’élève une plaque métal- 
lique .MM.N, ipii garnit celte partie de la pièce. 

DBH. Levier ou aiguille coudée pour l’évaluation «le 
la retraite subie par la pièce «Fessai ou montre A, pen- 
ilanl son siijour au four. 

Celle aiguille a son point de rotation en U, et c’est 
contre une pointe située vers l’extrémité D que s'ap- 


Digitized by Google 



FABRICATION DES FAÏENCES FINES EN ANOLETERHE. ï<61 

pliquc un des [lotits côtés d« la montre, le côté oppose 
élaut apjniyc contre le rebord N. 

Le rôpj BII de l'aiguille étant, je sup|x)se, dix fois 
plus grand ipie celui BD , les indications de celui-<'i 
seront accrues dans la même pro|>nrtion, en sorte que 
pour un raccourcissement de 1 millimètre survenu 
dans la pièce A pendant son séjour au four, rexlre- 
mité H marquera 1 centimètre sur réclielle. 

D. Petit ressort pour presser légèrement raiguille 
contre la montre. 

c. -Montre A vue de face. — Cette pièce est en pâte 
à faïence de composition bien fixe. 

(/. Montre vue de côté. 

r. Coupe suivant RR de lig. c. 

:. Petits traits que lecuiseur trace sur la inonti cen 
cru. f:omme point de repèrc de la place oii arrive la 
pointe D, aprè-s que la montre a été cou|M‘e avant sa 
mise au four, à la longueur voulue, pour amener l'ai- 
guille II à zéro. 

Cet instrument est trè-s-pratique, et quoique les imli- 
eationsqu'il fournit n offrent rieiid'absulu, elles n'eu sont 
pas moins fort utiles. 

Fig. -il . Plan de la grille et du chariot d'alimentation. 

Fig. Ü2. Foyer fumi vore de Limoges (système .Mourot). 

A.\. Barreaux en fonte, de forme ordinaire, es|>aeés 
. de 1 il 2 centimètres. 

L ensemble forme une grille horizontale au milieu de 
l.i(|ucllc se trouve établi, vers la |iartic antérieure, une 
boite rectangulaire ou trémie BR. .servant à l'admission 
du combustible. 

Ce chariot, foimie d’un fort châssis en fonte ou en 
tôle, porte en son milieu une petite caisse F ri’etangu- 
lairc, de même dimension horizontale que 1a trémie HH 
et pouvant contenir environ trois kilogrammes de 
houille. Le fond Illl de celte boite est mobile de haut 
en b.is, de manière à venir afileurer avec le bord supé- 
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rieur «le la caisse lorsque l’on appuie sur le levier LL. 

Ce inouveiiicnl ascensionnel est opéré lorsque la 
caisse a été remplie «le charlwn et le châssis poussé 
sous la grille, de manière «pie la charge se trouve exac- 
tement sous la trémie. [)<> cette façon le charbon est 
introduit dans le foyer par la |Kirtie inférieure et sans 
admission d'air. 

Lors«|ue la caiss<> est vide, si on lire le chariot hori- 
zonlalemcnt en avant, la table en fonte DD ferme le 
fond de la trémie et retient le combustible dans le 
foyer tandis que la boite se trouve é découvert, il n’y a 
plus (|u’à en abaisser le fond en relevant le levier cl à 
la remplir pour rccouiuiencer une nouvelle charge. 

Fig. OB'. Four à fritte. — Coupe verticale par un plan passant 
par EF’ de fig. 34. 

F’ig. oi. Coupe horizontale suivant ABCD de lig. 34, 

Le four dont il s’agit est, coiunic on voit, un véri- 
table four 3 réveihère. 

S. Sole trés-inclinée vers le foyer. 

-M. Foyer de même largeur que la sole. 

PP. Cheniiiu^. 

K. Porte su|>éi ieure |K>ur le chargement. 

V. Poi tepourla réparation du four. Elle est perree 
il son centre d'une petite ouverture ou visière, pour 
suivre la marche de l’opruation. 

R. Rigole en fonte |M)ur l'écoulement de la fritte 
après sa fusion. Cette rigole est lixee dans la iua<;«jnne- 
rie, et |>endanl le travail ou en ferme l'oiiverture avec 
du kaolin imbilié d'eau. 

Fig. 33. Patouillards avec aimants, (lour le nettoyage des vernis. 
Cotqie verticale suivant .MNOP, de fig. 30 

F'ig. 56. Coupe horizontale suivant ZX, de fig. 53. 

AA. Cuve verticale au centre de laquelle tourne un 
axe en laiis BB, commandé par la |>oulie llll. filet axe 
porte quatre bras ou cbftssis verticaux rectangulaires, 
dont il forme le quatrième côté. 
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EE. Joux ou sùries de 9 ou 10 nimants, placés l'rn 
coiiire l'autre et s<*rrés entre deux petites lattes en hois 

Deux de a'cs séries sont sus[tendues liurizontalemeni 
à chaque liras ou châssis du patouillard, en sorte qu'au 
total il y en a huit ou quatre-v ingts aimants, qui toui - 
llent dans la cuve au milieu du vernis liquide. 

De cette façon, toutes les partic“S de celui-ci doivent 
nécessain'menl venir en contact avisi les aimants, 
d'autant plus que le mouvement |h‘uI être prolongé 
aussi longtemps qu'il en est besoin. 

La vites.se de rotation du système doit être faible et 
réglé!', de manière â éviter le lavage ou la chute des 
parcelles ferrugineuses dijâ adhérentes aux aimants. 

Fig- Moufles â dégrais.scr les biscuits imprimés. 

(aiiipe verticale par le milieu. 

A et It. Moulles de forme prismatique surmontées 
d'une voûte cylindrique. 

Di'ux et parfois quatre île ces moufles sont établies 
sous une grande cheminée Hll. 

C.D. Foyers; il y en a ordinairement trois sous cha- 
i|ue moufle. Pour comprendre leur disposition il sullil 
de jeti'r un coup d'œil sur la lig. 60, en tenant compte 
toutefois qii'ici la flamme .se dirige vers l'inlérieur ilu 
hoir, tandis que sur la lig. Ü7, c'est l’inverse qui a 
lieu. 

E. Ouverture dans la paroi ou hoir pour juger de la 
marche des foyers. Une plaque mobile en télé, pereéi' 
d'un trou de quelques centimètres de iliamètre, est 
suspenilue devant cette ouverture. 

Fig. -W- Divers modèles d’a.ssembl.iges des plaques en terre réfrac- 
taires destinées â former la paroi intérieure des 
moulles. 

A. Carreau primitivement employé et aujourd'hui 
abandonné. Il porte, sur ses deux longs cétés, une rai- 
nure .semi-cylindrique que l'on remplit, loi-s ilu place- 
ment, avi-c ili' la pâte molle demi-réfractairi'. 

U 
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B. Plafiiif qui a éU* subslitiu-o à celle A. Elle porte, 
sur ses deux lonjrs crtiés, une rainure i mi-épaisseur 
lie 3 it 4 centimètres de largeur. 

C. N onssoirs pour la construction ilu déme on de 1a 
voûte de la nioullc. Ia>s deux longs eûtes ont simple- 
ment été taillés suivant les joints de cette voûte. 

Les mêmes plaipies B et C servent également pour 
les monlles à décor.s, lip. 39 et 00. 

Kig. •)9. Moidles à cniri- les peinlures vitrifiables et les dorures. 

Coiipi' verticale suivant la ligne PPOO, de (ig. 00. 
l'ig. 00. Coupe horizontale suivant NNOO, de lig. 39. 

A4IB. Trois monlles disposées extérieurement autour 
d'une large cheminée ou d'un hole 1111. à l'intérieur 
duquel sont établis tous les foyers servant pour ces 
moutles. 

Parfois ces lioli-s sont de forme circulaire, laquelle 
est cependant peu eomraorle pour eet usage; proba- 
blement que dans re cas ils avaient reçu primitive- 
ment une autre destination. 

1. Porte pour le service des foyers à l’intérieur du 
liole. 

T). Cheminée générale pour les trois foyers de la 
moulle A. 

C. Petite cheminée spéciale pour forcer une partie 
de la flamme du foyer, le plus éloigné de la porte do la 
moulle, à passer derrière la juiroi postérieure entre les 
chicanes TT. 

EE. Chcmini'c pour les trois foyei-s de la lunulle B. 
Cette chemim'>e est intérieure à la grande cheminée 1111. 
Cette disposition doit fournir )m meilleur tirage que 
celle de la moulle A et pourtant on fait encore assez 
frequemment usage de cette dernière. Il est vrai que 
l'on peut loujmus aiignienter le lirage à volonté en 
donnant à cette cheminw 1) une section et une hauleur 
sutlisanlc. 

Blin. Foyers de la moulle B. 
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SS. Deux carneaux vis-à-vis de rliaque foyer. 

l'V. Trous ou visières pour juffer de la niardie du 
feu. 

WWW. Portes des moufles Pendant la cuis.soii 
elles sont tmiri's's et quelipiefois ferinéi's par d'épais 
Imitants en Ionie. 

Fif(. Gl. Moitié de la porte sii[KVieun‘ d'un fover de four. 

P'i};. 02. r.oiqie transversale suivant MN. de li«. (II. 

Celle pii-ceest forniée d'un carreau en terre réfrac- 
taire de f à centimètres d'épaisseur, portant à son 
pourtour, dans une rainure ména^îée à cet ell'el, un 
encadrement en fer olilenu par la réunion de deux 
equerres CAD et Cltl), lioulonnes ensemble. Ce qui la 
ilistin^ue do celle en iisape sur le eonlinent, c'est que 
au lien d'être carrée, elle est re<-laiigidairc cl n'a en 
largeur que la moitié de sa longueur. Il parait que 
cette simple mudiiication lui permet de résister beau- 
coup plus longtenqis. 

la* .seul inconvénient, c'est qu’il faut alors deux piè- 
ces pour fermer un foyer. 

Fig. 03. Supports |Kiur la cuisson de la (wrcelaine au four à émail 
ou à vernis, vus par-dessus. 

Fig. 04. Vue de côté dos supports représentés lig. 03. 

E. Plateaux triangulaires à trois pieds, ABC ; on en 
met orilinairenicnt 3 ou 6 les tins sur lesautres, connue 
on en voit deux dont l'inférieur |K)rte une assiette, 
lig. Ci. Ia?s piles ainsi obtenues sont ensuite placées 
ilans les cazcllcs. 

Chaque support présente en relief, au milieu de sa 
partie supérieure, une iltoilo triangulaire, KDGF, dont 
les rayons sont amincis cl à arête vive vers le haut. C’est 
.sur eos arêtes, préalablement lavwsavec delà barbo- 
line de silex, cpie repos»' par son piisl la pi<"’ce, ti'llo que 
la.ssc ou assiette, à supporter. l.es points de contact 
des supports entre l'iix, c’est-à-dire le dessus et 1<> 
ilessous de chaque pied, .sont lavés île la même fai'oii. 
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MMM r«ssii*!tp cpie porte 11* pl.itiMii iiift*- 

rliMir. 

IVmr les smi<‘oiipi*s iKmt le [loids et leiliainiMn* sont 
moins ;^rjmls. on emploie onliniun*inent des siipjioris 
d peu pri*s pleins on circnlriin*s, <ifin de niie'iv pré-*<*r- 
ver les pièc;*s des poussières. 

Pour diminuer aiildiU (pie possible le pouls de ces 
pièces, on li*s fnit avec de la pâle réfractaire de pre- 
mière qualité et d'un degiv de rim*s**i» un peu plus 
gr.iml ipie celle ilestinee a la fabrication des cnxellos. 
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